﻿ÎNVĂŢĂMÂNT PROFESIONAL SUPERIOR N M KONOPALTSEVA, P I ROGOV, N A KRYUKOVA PROIECTAREA ȘI TEHNOLOGIA DE FABRICAȚIE DE ÎMBHĂCĂMINTE DIN DIVERSE MATERIALE Partea Tehnologia de fabricație a îmbrăcămintei Recomandat Asociație educațională și metodologică pentru învățământul în domeniul serviciilor și turismului ca suport didactic pentru studenții instituțiilor de învățământ superior care studiază în specialitatea "Serviciul" academ'a Moscova Centrul de editare "Academia" UDC ( ) BBC - ya K Recenzători: Candidat de științe tehnice, profesor asociat al Departamentului de Tehnologie și Design de îmbrăcăminte, Academia de Stat de Servicii Togliatti G V Radyukhina', doctor în științe tehnice, profesor, șef al departamentului de design de îmbrăcăminte, Universitatea de Stat de Economie din Rusia de Sud și Serviciul I Yu Brink Konopaltseva N M K Tehnologia de proiectare și fabricare a îmbrăcămintei din diverse materiale La p Partea : Tehnologia de fabricație a îmbrăcămintei: manual, manual pentru universități / N M Konopaltseva, P I Rogov, N A Kriukov - M : Centrul editorial "Academia", , - p ISBN - - - Sunt luate în considerare problemele tehnologiei pentru fabricarea hainelor din țesături tricotate, blană naturală și artificială și piele, materiale nețesute și complexe Sunt descrise principiile materialelor de cofetărie în fabricarea îmbrăcămintei Sunt prezentate informații despre echipamentele de croitorie și tratare termică umedă a hainelor din diverse materiale Pentru studenții universitari Poate fi util pentru studenții școlilor secundare profesionale și specialiștii din industria ușoară și din industria serviciilor UDC ( ) LBC - ya Aspectul original al acestei publicații este proprietatea Academy Publishing Center, iar reproducerea sa în orice mod fără acordul deținătorului drepturilor de autor este interzisă (c) Konopaltseva N M , Rogov P I , Kryukova N A , ISBN - - - (partea a -a) (c) Centrul educațional și de publicare "Academy", ISBN - - - (c) Design Centrul editorial "Academia", CUVÂNT ÎNAINTE Dezvoltarea industriei textile și chimice, dezvoltarea de noi tipuri de echipamente pentru fabricarea îmbrăcămintei extind semnificativ posibilitățile de îmbunătățire a structurii sortimentului de îmbrăcăminte modernă, proprietăților și gamei materialelor moderne pentru îmbrăcăminte Sarcina de a îmbunătăți tehnologia articolelor de îmbrăcăminte ca una dintre componentele funcționării cu succes a întreprinderilor de producție pe piața bunurilor de larg consum devine deosebit de relevantă Tutorialul propus reflectă tehnologia confecționării hainelor din diverse materiale: țesături tricotate; materiale nețesute; blană naturală și artificială; piele naturală și artificială, piele de căprioară, precum și materiale complexe Conținutul și structura manualului sunt determinate ținând cont de cerințele standardului educațional de stat al învățământului profesional superior și de conținutul programului de lucru al disciplinei "Tehnologia confecțiilor din diverse materiale" la specialitatea "Serviciul" (specializarea " Servicii la întreprinderile din industria modei") Manualul este recomandat și pentru utilizarea în procesul de studiere a unei discipline similare din cadrul specialităților "Tehnologia confecțiilor" și "Designul confecțiilor" Manualul va fi foarte util elevilor școlilor secundare profesionale de specialitate în studiul disciplinei "Tehnologia confecțiilor" Pe baza utilizării principiilor generale ale confecționării la fabricarea îmbrăcămintei din diverse materiale, manualul de instruire discută caracteristicile tehnologiei de fabricare a diferitelor tipuri de îmbrăcăminte pentru femei, bărbați și copii din țesături tricotate, blană naturală și artificială, naturală și artificială Piele O atenție deosebită se acordă particularităților fabricării îmbrăcămintei moderne din materiale nețesute și complexe Sunt oferite informații de bază despre procesele tehnologice de realizare a hainelor din diverse materiale În premieră manualul prezintă material sistematizat la nivelul de nu realizări moderne în domeniul tehnologiei pentru realizarea hainelor din diverse materiale, combinate cu informații despre caracteristicile asamblarii lor Sunt prezentate informații despre echipamentele de croitorie și tratare termică umedă a hainelor din materiale cu proprietăți fizice și mecanice diferite Studiul și utilizarea materialului prezentat în acest tutorial va permite studenților să caute soluții tehnologice optime la problemele de inginerie care apar la proiectarea hainelor din diverse materiale Manualul este construit ținând cont de dezvoltarea treptată a problemelor teoretice și este conceput pentru a oferi cunoștințele profesionale necesare specialiștilor în domeniul tehnologiei de fabricație a îmbrăcămintei Materialul educațional prezentat în manual este însoțit de o cantitate semnificativă de material grafic necesar sub formă de scheme de prelucrare pentru principalele unități de îmbrăcăminte și schițe ale modelelor de îmbrăcăminte din diverse materiale, ceea ce mărește în mod semnificativ înțelegerea materialului teoretic PARTEA TEHNOLOGIA DE FABRICAȚIE DE ÎMBHĂCĂMINTE DIN DIVERSE MATERIALE Capitolul SIMBOLURI PENTRU DIVERSE MATERIALE, CUSCĂTURI ȘI SIMBOLURI DE ÎNGRIJIRE Simbolurile diferitelor materiale care alcătuiesc pachetul de produs sunt prezentate în tabel , iar simbolurile pentru cusăturile de mașină și de mână care leagă părțile în fabricarea de îmbrăcăminte sunt în tabel Tabelul Convenții materiale Material De bază Blana naturala Căptuşeală Căptușeală: adeziv nețesut in bumbac Simbol Material Pro- zidărie: vatelina, iarna sintetica puf de pene greutate Material de buzunar Margine: adeziv neadeziv Cauciuc Simbol Do VVV 'Do VV Do Sfârșitul mesei Denumirea materialului Denumirea materialului Bandă Tencuială adezivă vedere de sus vedere laterală Snur ■■■miiMID ■■■■■■■■■■ Curea de transfer vedere de sus vedere laterală Lipici, îmbinare adeziv ••••••• XX Tabelul Simboluri pentru cusăturile la mașină și manual Desemnarea cusăturii Condițional grafic Cusătură pe o singură linie cu o țesătură navetă cu două fire - Cusătură într-o singură linie cu țesătură de lanț cu fir dublu - Zigzag cu o țesătură navetă cu două fire Overlock cu țesătură de lanț cu un singur fir Overlock cu țesătură de lanț cu două și trei fire Suprafilare cu țesătură de lanț cu două, trei fire etc Acoperire dublă linie cu o țesătură de lanț cu trei fire mml - Sfârșitul mesei Linia Desemnare Grafic Condiţional Cusătură plată cu patru, cinci fire etc țesătură de lanț și fire de acoperire Borduri (matlasare) cu țesătură de lanț cu un singur fir Cusătură dreaptă manuală (ungere, crestătură) OOO Cusătură înclinată manuală (ungere, tivire) Cusătură buclă (puf) În tabel prezintă simbolurile pentru îngrijirea hainelor și semnificațiile acestora Tabelul Simboluri pentru îngrijirea îmbrăcămintei Simbol Semnificat Simbol Sensul Spălarea este interzisă Vb?°C Spălarea la o temperatură care nu depășește °C \ y Se spală manual la o temperatură care nu depășește ° C V ~ ° C Spălarea nu necesită îngrijire; poate fi fiert \ °C Y Spălarea la o temperatură care nu depășește °C A Este permisă tratarea cu abur ^~ °С^ Spălarea la o temperatură care nu depășește ° Tratamentul cu abur este interzisă Sfârșitul mesei Simbol Sens Uscarea într-un uscător cu tambur Simbol Sens Fără călcat Uscarea într-un uscător de rufe la viteză mică Curățare cu toți solvenții uzuali Uscarea într-un uscător de rufe este interzisă Curățare cu percloretilenă (PCE), tetracloretilenă (TCE), benzină Uscare suspendată Curățare chimică cu grijă Uscarea unui produs așezat pe o suprafață plană Curățare chimică numai cu trifluor sau tricloroetan sau benzină Uscarea pe un cuier Curățare chimică cu grijă suplimentară Călcare la temperaturi peste °C Curățarea chimică este interzisă Călcare la o temperatură care nu depășește ° C Albire cu substanțe care conțin clor Călcare la o temperatură care nu depășește °C Albirea interzisă capitolul TEHNOLOGIA DE FABRICAȚIE DE HAINE DIN ȚESOAȚE TRICOTATE Caracteristici ale tehnologiei de fabricare a hainelor din țesături tricotate Tehnologia de realizare a hainelor din țesături tricotate este relativ simplă, dar necesită respectarea unui număr de reguli care țin cont de proprietățile țesăturilor tricotate În ultimii ani, tehnologia de realizare a hainelor din țesături tricotate a suferit anumite modificări, legate în primul rând de cerințele pe care consumatorul le impune hainelor tricotate Din ce în ce mai multe produse sunt produse din țesături tricotate stabile din punct de vedere dimensional, care fac posibilă utilizarea tehnologiilor de cusut pentru produse din material textil atunci când coaseți Împreună cu acest lucru, un număr destul de mare de produse sunt fabricate din țesături tricotate subțiri, țesături ajurate și în relief, catifea pe bază de tricotaj, țesături tricotate cu o parte greșită, țesături tricotate foarte elastice etc Este utilizată pe scară largă tehnologia de conectare a pieselor cu cusături plate cu acoperire cu fir pe una sau două fețe, care oferă produselor anumiți indicatori de calitate estetică și operațională, inclusiv confort la purtare și durabilitate Se dezvoltă o tehnologie fără sudură pentru fabricarea tricotajelor, împrumutată din industria ciorapilor și utilizată în producția de lenjerie de corp, îmbrăcăminte sport, îmbrăcăminte de agrement etc Confecționarea materialelor la fabricarea îmbrăcămintei din țesături tricotate Ambalarea materialelor într-un ambalaj de îmbrăcăminte se realizează ținând cont de cerințele generale pentru îmbrăcăminte, care se stabilesc în funcție de tipul de produs (palton, costum, rochie etc ) și scopul acestuia (paltoane pentru bărbați, femei sau copii, iarnă sau vară etc ) Una dintre principalele conditii pentru obtinerea unei piese vestimentare de un anumit nivel de calitate este alegerea materialelor care alcatuiesc ambalajul produsului Alegerea materialului de bază Pentru croirea paltoanelor, costumelor, rochiilor, fustelor și altor produse din sortimentul toamnă-iarnă se folosesc țesături tricotate stabile din punct de vedere dimensional din fibre sintetice, precum și țesături tricotate din grupa I stretch de fire de lână și jumătate de lână etc Aceste pânze trebuie să aibă proprietăți de protecție termică suficient de ridicate, să fie stabile la uzură, să nu își modifice dimensiunile și forma liniare, să aibă un aspect frumos, să fie diverse în țesături, colorare și finisare Cerințe deosebit de mari sunt impuse rezistenței culorii, frecării uscate, vreme ușoară, transpirație, curățare și spălare Pentru fabricarea articolelor de îmbrăcăminte exterioară, se folosesc adesea țesături tricotate cu buf și grămadă Pentru rochii de damă, bluze, cămăși pentru bărbați și alte produse din sortimentul primăvară-vară se folosesc țesături tricotate, realizate la mașini de tricotat urzeală din fire artificiale (vâscoză, acetat) și sintetice (kapron, lavsan), precum și din combinații de fire de nailon și acetat Țesăturile Kulirnye sunt realizate pe mașini de tricotat circulare din lavsan texturat, nailon neted, fire de bumbac etc O proporție semnificativă a tricoturilor exterioare este realizată din țesături care conțin fibre de elastan Când confecționați materiale într-un pachet de produs, trebuie amintit că toate țesăturile tricotate în urzeală aparțin grupului I de extensibilitate și tricotate încrucișat, în funcție de compoziția fibroasă și tipul de țesătură, oricăreia dintre cele trei grupuri de extensibilitate Alegerea materialelor de căptușeală La fabricarea îmbrăcămintei din țesături tricotate, materiale adezive și neadezive de amortizare sunt utilizate pentru a îmbunătăți aspectul și a crește stabilitatea formei pieselor individuale În acest caz, tampoanele trebuie selectate în conformitate cu proprietățile țesăturilor tricotate Țesăturile tricotate duplicate cu materiale de amortizare adezive ar trebui să-și păstreze proprietățile cât mai mult posibil, dar în același timp să fie elastice și să-și păstreze forma creată structural Așadar, pentru produsele din țesături tricotate, este mai recomandată folosirea tampoane elastice sau bielastice, subțiri sau de grosime medie (în funcție de densitatea și grosimea tricotajelor) cu un strat adeziv cu puncte Tampoanele adezive au o bază nețesută (de exemplu, nețesută G ) sau tricotată (din poliamidă, poliester sau o combinație a acestora) Aceste materiale de intercalare nu rigidizează produsele tricotate după duplicare, ci doar stabilizează forma și permit menținerea elasticității și plasticității caracteristice țesăturilor tricotate Părțile de căptușeală trebuie întinse în aceeași direcție a firului ca și țesătura tricotată, ținând cont de faptul că, la tăiere, direcția firului comun al părților de căptușeală adezive va corespunde cu direcția coloanelor de cusături ale pieselor de la tricot duplicat În caz contrar, anumite secțiuni ale produsului pot fi reparate până când extinderea lor dispare Materialele de intercalare cu o densitate mare a suprafeței (mai mult de g/m ) pot fi utilizate la coaserea produselor din țesături rezistente la formă, realizate din fire texturate de volum mare sau din fire de lână și jumătate de lână Pentru țesăturile tricotate cu grămadă pe partea greșită, ar trebui să alegeți materiale de intercalare cu o intensitate mai mare a acoperirii cu puncte adezive, deoarece în aceste țesături gramada este mai întâi conectată la căptușeala adezivă În cazul utilizării unui material de amortizare cu o intensitate mai mică a stratului adeziv cu puncte, acestea se lipesc doar de fibrele de grămadă, fără a ajunge chiar la firele de material Acest lucru duce în continuare la descuamarea și deplasarea garniturilor Pentru produsele realizate din țesături tricotate fleece care sunt îngrămădite pe partea greșită, este posibil ca utilizarea tampoanelor adezive să nu fie deloc practică În aceste cazuri, dacă este necesar, se folosesc materiale de garnitură fără un strat adeziv Pentru a preveni întinderea cusăturilor, pachetul de materiale pentru tricotaje include dantelă de bumbac, alpaca, twill etc , destinate așezării în umăr și alte cusături pentru conectarea pieselor Impletitura de alpaca este realizata din fire de bumbac rasucite cu o densitate liniara de , texx sau texx cu o latime de mm, vopsita in culoarea tesaturii produsului În acest scop, se poate folosi și împletitură de mătase, o fâșie de lenjerie comună sau o fâșie de latex Pentru a proteja tăieturile de la armuri, gâturile și alte tăieturi de întindere, se folosesc benzi subțiri înguste de material de amortizare adeziv tăiate în direcție oblică Aceste benzi pot fi tăiate în diferite unghiuri față de direcția lobară ( °, °, ° etc ) și sunt concepute pentru a menține elasticitatea secțiunilor fixate de acestea, ceea ce este deosebit de important pentru țesăturile tricotate în care blocarea rigidă a secțiunilor este inacceptabilă Este posibil să se folosească o bandă de prejudecată gata făcută din intercalare adezivă subțire (de exemplu, Vlieseline Formband) cu lățime de mm, pe care există o linie de cusătură în lanț situată la o distanță de mm de marginea benzii și stabilizatoare forma sa Utilizarea unei incrustații vă permite să fixați forma gâtului sau a gâtului, menținând în același timp elasticitatea țesăturii tricotate unsprezece Alegerea materialelor de căptușeală Paltoanele, jachetele, jachetele din țesături tricotate pot fi realizate cu sau fără căptușeală Ca căptușeală, se recomandă utilizarea țesăturilor tricotate cu urzeală din fire de capron cu o densitate a suprafeței de g/m De asemenea, se pot folosi țesături de căptușeală din fire de viscoză în urzeală și bătătură cu o densitate de suprafață de g/m ; din fire de vâscoză în urzeală și fire de capron în bătătură cu o densitate de suprafață g/m ; din fire de capron în urzeală și bătătură cu o densitate de suprafață de g / m ; din fire de viscoză din urzeală și fire de acetat din bătătură cu o densitate de suprafață de g/m etc Rochiile din țesături tricotate pot fi realizate atât fără căptușeală, cât și pe căptușeală sau pe husă din mătase, semi-mătase și țesături similare Fustele ar trebui să fie făcute pe o căptușeală din țesătură sau material tricotat cu urzeală Fără căptușeală, este permisă realizarea de fuste din țesături tricotate cu urzeală, fuste evazate și fuste plisate sau plisate În toate cazurile de utilizare a materialului de căptușeală, acesta trebuie să corespundă materialului superior în ceea ce privește densitatea suprafeței și designul artistic și coloristic Alegerea materialelor de finisare Pentru finisarea îmbrăcămintei pentru femei și copii din țesături tricotate, se folosește adesea incrustația produsă la mașinile Komets Incrustația de finisare de diferite lățimi ( , , , și mm), vopsită simplă sau pestriță, este tricotată din fire de lână pură răsucite sau din fire de lână în combinație cu fir de nailon Pachetul de materiale pentru țesături tricotate în talie include adesea benzi elastice Pentru înfilarea produsului în centură în două rânduri sau mai multe, banda elastică trebuie să aibă o lățime de cel puțin mm, pentru a ține pe un rând - cel puțin mm Materiale de fixare La fabricarea îmbrăcămintei din țesături tricotate, fire de bumbac, sintetice și de mătase sunt folosite ca materiale de prindere În același timp, se recomandă pentru utilizare în ace fire de bumbac cu densitatea liniară de tex x , tex x și , tex x ; fire de bumbac cu o densitate liniară de tex și tex , precum și fire sau fire din care este fabricat produsul - în bucle și distribuitoare La loopers și distribuitoare este permisă utilizarea firelor de bumbac cu o densitate liniară de tex x , , tex x și , tex x ; în ace, bucle și împrăștiatoare - fire de cusut din mătase naturală și sintetică Indicatorii tehnologici ai firelor și acelor pentru produse de cusut din țesături tricotate de diferite densități de suprafață sunt dați în tabel Tabelul Indicatori tehnologici de fire și ace pentru cusut haine din țesături tricotate Țesătură tricotată Densitatea suprafeței țesăturii, g/m Numărul acului Densitatea liniară a firelor, tex Pentru rochii, bluze etc Pana la , , Pentru costume, jachete, bluze etc , , ; Pentru paltoane, jachete etc Mai mult de , Rețineți că firele sintetice au o serie de avantaje față de firele de cusut din fibre naturale În primul rând, firele sintetice sunt mai elastice, ceea ce face posibilă recomandarea lor pentru utilizare la îmbinarea pieselor de tricotaj, precum și pentru finisarea cusăturilor, mai ales că seamănă la aspect cu firele de mătase naturală Rezistența firelor sintetice la abraziune, precum și rezistența culorii la efectele intemperiilor luminoase, este de câteva ori mai mare decât firele din fibre naturale Cele mai rezistente la uzură sunt firele de poliamidă (kapron) Contracția la înmuiere a firelor sintetice este de aproximativ , %, bumbac - % sau mai mult Firul sintetic cu mai multe fire sau cu capse este recomandat pentru coaserea cusăturilor din țesături tricotate sintetice, ceea ce permite utilizarea de ace mai subțiri și asigură o mai bună întindere a cusăturilor Firele transparente (monofilamente) pot fi folosite pentru tivirea și supraturnarea țesăturilor tricotate, care, din cauza împrăștierii luminii, devin invizibile în produsele finite Monofilamentele sunt disponibile în alb pentru culori deschise sau fumuriu pentru culori închise Trebuie remarcat faptul că, în ciuda elasticității ridicate, monofilamentele nu sunt recomandate pentru producția de haine de înaltă calitate din țesături tricotate, ceea ce este asociat cu rigiditatea lor și unele inconveniente în timpul funcționării (capetele monofilamentului pot fi înțepate în produs ) Ideal pentru cusătura oarbă este utilizarea firului de cusut subțire și moale din poliester (ex Gutermann U - Nr ) Firul extra-fin este aproape invizibil în cusătură, permițându-vă să coaseți cu o tensiune foarte scăzută a firului și fără a provoca tragerea Pentru înnodarea detaliilor produsului se folosesc fire sau fire din care se tricotează produsele Modalități de îngrijire a tricotajelor Atunci când se confecționează materiale într-un ambalaj de produs, este necesar să se ia în considerare și să se prevadă modalități de îngrijire a produsului, care sunt determinate în principal de compoziția fibroasă a țesăturii tricotate Materii prime Natural: bumbac, in, fire de lana Artificiale: fire și fire de viscoză, fire și fire de polinoză, fire de cupru amoniu, fire de acetat, netede și texturate (comelane, etc ) fire de triacetat, netede și texturate (inclusiv cele învelite cu fir de nailon sau poliester) Sintetic: fire de poliamidă: kapron neted și profilat, nailon texturat (elastic, aeron, meron, etc ) fire de poliester: netede, texturate (lavsan, melan, etc ) fire și fire din polipropilenă fire din elastomer poliuretan fire de poliacrilonitril (nitron, etc ) fire și fire de clor fire din PVC Modalități de îngrijire a hainelor, exprimate prin simboluri În procesul de spălare și curățare chimică, tricotajele experimentează întindere, torsiune și compresie repetate În acest sens, este necesar să vă asigurați că buclele de pe produs nu sunt deteriorate, deoarece în locurile în care buclele sunt deteriorate sau puternic slăbite, firul se poate rupe și buclele pot fi coborâte Acest fenomen este tipic pentru majoritatea lenjeriei de corp fabricate din țesături dense tricotate artificiale și sintetice De asemenea, este necesar să se asigure că nu există o deformare a stâlpilor balamalei în produs, deoarece în timpul spălării și curățării uscate a unor astfel de produse, poate apărea deformarea pieselor individuale, iar în produsele din țesătură sintetică subțire densă, se adună în cusături pot apărea Țesăturile tricotate trebuie doar strânse ușor cu mâna, fără a se răsuci Nu este permisă uscarea în mașină de spălat pentru îmbrăcăminte exterioară din țesături tricotate Pentru a elimina excesul de umiditate, rulați produsul într-un prosop de spongios și efectuați eforturi de compresie Se recomandă să se usuce tricotajele în formă îndreptată pe un substrat, departe de încălzitoare, evitând lumina directă a soarelui asupra acestora Caracteristicile îmbinărilor pieselor de îmbrăcăminte din țesături tricotate Detaliile de îmbrăcăminte din țesături tricotate sunt cel mai adesea conectate folosind cusături de fir realizate prin cusături la mașină Cusături de fir Cele mai în concordanță cu proprietățile țesăturilor tricotate sunt cusăturile realizate cu linii de cusături de lanț, care, datorită elasticității lor, creează cele mai bune condiții confortabile atunci când purtați haine Îmbrăcămintea, ale căror detalii sunt conectate prin cusături cu o astfel de linie, se caracterizează prin absența cusăturilor dure, are confort maxim și contribuie la libertatea de mișcare a consumatorului Cusăturile de lant sunt caracterizate prin prezența unei funcționalități mai largi Deci, împreună cu conectarea pieselor, acestea pot asigura supraturnarea sau acoperirea tăieturilor Datorită combinației diferite a părților din față și din spate ale cusăturilor, acestea pot * fi folosite pentru finisarea hainelor Detaliile din țesăturile tricotate rezistente la formă sunt conectate cu o linie cu două fire de o cusătură de lanț sau navetă În funcție de operațiunile efectuate, lățimea cusăturilor în acest caz este de mm Cusăturile cusături pot fi folosite atunci când coaseți piese în direcția butonierelor, efectuați finisarea cusăturilor, precum și la prelucrarea pieselor și secțiunilor individuale ale produsului care sunt puțin întinse în timpul purtării (gulere, elemente de fixare, buzunare cu pătură și plasture, colțuri inferioare ale lateralelor etc ) Cusătura zig-zag cu cusătură lacăt este folosită pentru coaserea nasturii, butonierelor etc Pentru a proteja tăieturile pieselor de desfacerea țesăturii tricotate, se recomandă acoperirea acestora înainte sau în timpul prelucrării produsului În produsele din fire și fire sintetice, se permite topirea secțiunilor părților care nu sunt în contact cu corpul La produsele din țesături din grupa I de extensibilitate a țesăturilor de tip pique, veli, interlock, patch jacquard din fire și fire chimice, cu excepția produselor din fire de poliacrilonitril, nu este permisă acoperirea cusăturilor laterale, a mânecilor , tăieturi de reliefuri, chenaruri Acest lucru se datorează faptului că aceste țesături tricotate nu se răsucesc, nu se desfășoară și nu se sfărâmă de-a lungul secțiunilor situate paralele cu coloanele buclei Utilizarea mașinilor de cusătură în lanț cu fir dublu atunci când coaseți cusături fără tăieturi suprafilate vă permite să obțineți cusături moi și plate În același timp, rezistența la uzură a țesăturii tricotate în zona cusăturii este crescută semnificativ, iar calitatea produsului este îmbunătățită Pentru tivirea fundului produsului și a mânecilor produselor din țesături tricotate stabile din punct de vedere dimensional, se utilizează o cusătură de lanț oarbă cu un singur fir sau o cusătură de lanț plat, realizată la mașini cu două sau trei ace Pentru cusătura părților produselor din țesături tricotate ușor de întins, se folosesc cusături și suprafilare, iar pentru tivire se folosesc cusături plate cu două sau trei fire Pentru coaserea pieselor de produse din fire sintetice și fire cu o structură de buclă mare (țesătură de la mașini cu ventilator de clasă joasă, precum și o țesătură de țesături cu model), se recomandă utilizarea cusăturii cu patru sau cinci fire și suprafilare mașini, precum și mașini de cusut cu trei fire pentru cusut cusături overlock combinate cu o cusătură suplimentară cusută pe o mașină de cusătură în lanț cu fir dublu Schemele de cusături realizate pe diferite linii și utilizate la fabricarea îmbrăcămintei din țesături tricotate sunt prezentate în tabel Utilizarea cusăturilor de diferite tipuri face posibilă conectarea detaliilor tricotajelor cu proprietățile fizice și mecanice necesare În acest caz, toate cusăturile trebuie să aibă o netedă Tabelul Tipuri de cusături și cusături utilizate la fabricarea hainelor din țesături tricotate cusături Conectare: fier plat fier plat cusute cu margini măturate cusute cu cusături ulterioare Model de cusătură Linia Cusături cu trei șuvițe și suprafilare Cusături cu patru, cinci fire și suprafilare Cusătură de lanț cu fir dublu Cusătură cu fir dublu Lanț cu fir dublu sau cusătură Suprafilare cu două sau trei fire Cusătură cu trei fire-surfilare; trei sau patru fire plat Caracterizare și utilizare Latimea cusaturii mm in functie de tipul de material Pentru pânze cu o structură de buclă mare Pentru imbinarea pieselor cu margini prelucrate etc Latimea cusaturii mm Pentru conectarea pieselor în direcția coloanelor bucle în produse din țesături din grupa I de extensibilitate, prelucrare și asamblare buzunare, gulere etc Pentru conectarea feliilor situate pe lungimea produsului sau paralele cu stâlpii balamalei Lățimea rostului mm Pentru tăieturi supraturnate Pentru toate tipurile de tesaturi oo Continuarea tabelului cusături Model de cusătură Linia cusătură la cap catgel suprapunere cu tăieturi deschise deasupra capului cu tăieturi închise Patru, șase sau nouă fire plat Cusătură de lanț catgel cu fir simplu sau dublu Cusătură în zig-zag cu două fire sau cusătură de lanț Fir dublu pentru lant sau cusatura Patru sau cinci fire plat Cusătură cu două fire sau cusătură cu lanț Caracterizare și utilizare Caracterizat prin rezistență și elasticitate ridicate Se caracterizează prin extensibilitate, moliciune, grosime mică, fără cicatrice Pentru atașarea șireturile, împletiturile, pentru coaserea pe buzunare petice dintr-o singură bucată etc , precum și pentru îmbinarea părților de lenjerie de corp și lenjerie exterioară Pentru coaserea buzunarelor plasate tăiate, juguri etc cusături Cusătură cu două fire sau cusătură cu lanț Plat cu trei fire Efectuați cu secțiuni închise sau una închisă Marginal: tiv cu o croială deschisă tiv cu croială închisă cotitură Țesătură de lanț oarbă cu un singur fir L h Cusătură cu două fire sau cusătură de lanț (Jaluză acoperită cu două fire Plat cu trei fire etc Cusătură cu două fire sau cusătură cu lanț Plat cu trei fire etc Navetă cu două fire sau țesătură în lanț acoperire cu trei fire Pentru tivirea fundului produsului și a mânecilor Pentru prelucrarea fundului produsului și a mânecilor, tăierea mânecilor în cămăși etc Folosit la prelucrarea gulerelor tăiate, supapelor, manșetelor etc Sfârșitul mesei cusături Model de cusătură Linia Caracterizare și utilizare marginea Lanț cu fir dublu sau cusătură sau cusătură în zig-zag Efectuat cu o tăietură deschisă, o tăietură închisă sau două incrustații tăiate închise sau cu o incrustație cu oțel Trei, patru fire etc apartament Catgel simplu sau dublu Finisare: tuck în relief în relief în relief cu conducte Cusătură cu două fire sau cusătură cu lanț Plat cu trei fire; cusătură cu două fire sau cusătură de lanț Cusătură cu două fire sau cusătură de lanț; cusături cu trei fire și suprafilare Efectuat pe o parte pliată în jumătate Latimea rostului mm Poate fi cu snur sau fara snur În funcție de locația pieselor, poate fi de legătură și margine ochiuri fără ochiuri sărite Suprafilarea secțiunilor de țesătură trebuie să fie suficient de densă și efectuată în așa fel încât să fie capturate cel puțin două rânduri sau coloane de buclă Capetele tuturor liniilor realizate de-a lungul liniilor deschise la mașinile de cusut sunt fixate cu o linie dublă inversă la o lungime de cusătură de mm la o distanță de mm de linia principală Capetele liniilor realizate de-a lungul liniilor închise trebuie să meargă una după alta cu mm la o distanță de mm de linia principală Când executați o cusătură oarbă la mașină, cusătura trebuie să fie liberă, fără deformare; tivirea trebuie făcută cu fire subțiri și moi cu tensiune scăzută Pentru ca țesutura firelor din cusătură să devină liberă, nodul țesuturii firelor de cusătură trebuie să fie mic și situat pe suprafața țesăturii inferioare Pentru a face acest lucru, slăbiți tensiunea firului superior la mașinile cu cusături în lanț cu fir dublu La tivirea de jos a produselor și a mânecilor cu o linie ascunsă, sunt permise cusături pe partea din față a produsului în fire La tivirea inferioară a produselor și a mânecilor cu o linie acoperită cu dublu fir, sunt permise goluri subtile pe partea din față, a căror valoare nu trebuie să depășească mm Rezistența și fiabilitatea necesare în funcționarea cusăturilor filetate pot fi asigurate prin selectarea corectă a numărului de cusături dintr-o anumită linie Cusătură Numărul de cusături pentru linii de mm Cusătură Overlock Bartack Numărul de ochiuri în modul automat Cusătură-suprafilare: pentru cusături pentru acoperire Fierbător Numărul de cusături buclă în buclă Capac Tivul Zigzag În buclă: pentru butoniere drepte " pentru butoniere ondulate Buton Număr de ochiuri în modul automat Dificultăți care apar la îmbinarea pieselor din țesături tricotate La îmbinarea articolelor de îmbrăcăminte din tricot țesături, apar o serie de dificultăți din cauza proprietăților specifice ale țesăturii tricotate Deci, în procesul de fabricare a produselor, în special din țesături tricotate cu urzeală, poate apărea tăierea materialului cu un ac Acul mașinii de cusut, străpungând țesătura tricotată pentru a trece prin ea o buclă de fir de ac, intră fie în golul dintre bucle, fie în firele care formează buclele țesăturii În acest din urmă caz, firul poate fi distrus complet sau parțial Acest defect agravează brusc aspectul produselor și duce la uzura prematură Pentru cusătura țesăturilor tricotate se recomandă ace cu punct de ascuțire sferic, care asigură o bună separare a firelor de țesătură ale țesăturii tricotate și reduce pătrunderea Atunci când confecționezi haine din țesături tricotate subțiri și netede, pe care sunt posibile pufături, acul trebuie să fie foarte subțire și să nu aibă deteriorări până la vârf Deteriorarea în vârf a acului poate să nu fie vizibilă, dar chiar și un mic defect al acului implică apariția pufurilor și tăieturii Pentru a stabili modul de coasere fără tăiere, este necesar să se efectueze o inspecție preventivă și schimbarea acelor cel puțin după ore de funcționare a mașinii pentru a exclude utilizarea unui ac cu vârf tocit Presiunea piciorului asupra materialului trebuie să fie ușor slăbită pentru a facilita deplasarea firelor în bucle atunci când sunt străpunse cu un ac În produsele realizate din țesături tricotate subțiri, utilizarea liniilor de cusături oarbe trebuie abandonată, deoarece atunci când coaseți un tiv cu o cusătură oarbă, chiar și cu un ac subțire, materialul poate fi deteriorat de firele pe care le apucă acul Dacă structura țesăturii contribuie la formarea pufurilor, atunci dinții transportorului mașinii de cusut nu trebuie să fie mici și deteriorați Răsucirea țesăturilor tricotate cu o singură țesătură îngreunează și procesul de coasere Din acest motiv, mașinile de supraturnare au mecanisme cu cuțit pentru a tăia marginile pentru a obține cusături uniforme La mașinile de cusut părți ale produselor cu margini câștigate (de la mașinile de bumbac), este necesar să se instaleze distribuitoare de margini Suduri Pe lângă cusăturile de fir, la prelucrarea produselor din fibre sintetice (kapron, lavsan), se pot folosi suduri, efectuate pe mașinile BShM- folosind ultrasunete Părți de gulere, paramentări, curele, secțiuni de gulere, manșete, supape, lamele etc pot fi îmbinate prin sudare cu ultrasunete Procese tehnologice pentru fabricarea hainelor din țesături tricotate Procesele tehnologice pentru fabricarea îmbrăcămintei din țesături tricotate includ prelucrarea pieselor de produs, asamblarea produsului și finisarea finală a acestuia Prelucrarea inițială a părților principale Principalele detalii ale îmbrăcămintei din țesături tricotate includ rafturi, spate, față și spate a pantalonilor și fustelor Prelucrarea inițială include următoarele procese: duplicarea pieselor individuale și a părților acestora, așezarea marginilor de-a lungul tăierilor, îmbinarea componentelor părților principale, șlefuirea săgeților, îmbinarea cochetelor etc Duplicarea pieselor de îmbrăcăminte exterioară din țesături tricotate poate fi efectuată pe întreaga lor suprafață sau parțial în părți separate ale pieselor Secțiunile garniturii principale trebuie să intre în cusăturile de legătură cu cel puțin mm sau să fie fixate cu o linie de finisare Tampoanele din partea inferioară a raftului, spatele și mânecile sunt fixate în funcție de totuși, cu marginea plăcuței situată de-a lungul liniei de pliere În modelele pieselor care urmează să fie duplicate, trebuie prevăzute cote ( %) pentru cantitatea de contracție a țesăturii tricotate în timpul lipirii și procesării acesteia pe o presă sau un fier de călcat Detaliile garniturii cu un strat de poliamidă sunt călcate la detaliile tăierii din materialul de bază din partea greșită cu umiditate; garnituri acoperite cu polietilenă - fără umiditate Dacă duplicarea este efectuată cu un fier de călcat, atunci mai întâi, pentru a evita deformarea țesăturii, este necesar să puneți fierul de călcat pe una sau două secțiuni pentru o perioadă scurtă de timp, apoi să îl fixați pe întreaga suprafață O condiție necesară pentru duplicarea de înaltă calitate este răcirea pieselor după procesare timp de s Așezarea de-a lungul tăieturilor marginii se realizează dacă tăieturile pieselor sunt întinse foarte ușor, ceea ce creează un inconvenient suplimentar la coasere În această etapă a prelucrării inițiale, o linie de cusătură de lanț cu un singur fir este așezată de-a lungul alocației sau o bandă de păr sau o bandă de material adeziv este călcată peste liniile de cusătură Fixarea se realizează de obicei la o distanță de mm de felii Detaliile de îmbrăcăminte din țesături tricotate supuse tratamentului termic umed, indiferent de grupul de întindere a țesăturii, trebuie prelucrate la o presiune relativ scăzută a suprafeței de călcat ( , -IO , -IO Pa), deoarece cu creșterea presiunii aspectul țesăturii se deteriorează semnificativ: își pierde volumul, ușurarea, apare strălucitor shchie pete și lasy Este mai bine să umeziți țesătura tricotată cu abur și doar % din greutatea țesăturii uscate, deoarece umiditatea semnificativă face dificilă eliminarea umidității Durata impactului suprafeței de călcat, în funcție de compoziția fibroasă a țesăturii, este de s De regulă, țesăturile tricotate sunt călcate în direcția longitudinală, adică în direcția butonierei La tratarea termică umedă a țesăturilor cu model în relief sau ajurat, în țesături tricotate elastice, smocuri, se recomandă utilizarea unui substrat moale Conectarea componentelor pieselor principale se realizează după cum urmează Dacă secțiunile laterale ale îmbrăcămintei din țesături tricotate sunt ulterior îmbinate pe mașini cu lanț cu fir dublu sau cu cusături, atunci aceste secțiuni, precum și secțiunile de țesături, sunt acoperite pe mașini cu o cusătură de suprafilare cu trei fire La prelucrarea cusăturilor de legătură, tăieturile sunt acoperite înainte ca piesele să fie cusute pe o mașină de cusătură în lanț cu fir dublu Când procesați cusăturile de conectare cu un fier de călcat, puteți utiliza o mașină de cusături pentru margini cu patru sau cinci fire, care vă permite să acoperiți secțiuni simultan cu șlefuirea pieselor produsului Cusăturile tucurilor, îmbinarea cochetelor, prelucrarea reliefurilor etc în produse din țesături tricotate stabile dimensional se realizează după duplicare Orez Prelucrare dart: a - coaserea unui tuck continuu cu o cusătură cu un fier de călcat; b - coaserea unui tuck despicat cu o cusătură; c - coaserea unui tuck despicat cu o cusătură cu o cusătură pe o mașină de cusut și suprafilat; g - cusătura unui tuck despicat pe o mașină de cusătură de acoperire În produsele din țesături tricotate, se folosesc săgeți continue și despicate Tuck-urile continue sunt cusute cu linii de lanț cu două fire sau cusături, efectuând o bartack la capătul tuck-ului Tucks-urile sunt călcate, strângând slăbirea la capete (Fig , a) sau călcate astfel încât linia de mijloc a tuck-ului să fie situată de-a lungul cusăturii sale (Fig , b) Părțile laterale ale tuck-ului despicat pot fi conectate cu ochiuri de cusătură sau cu o cusătură de lanț plat (Fig , c, d) Darts în produsele din țesături tricotate pot fi realizate sub formă de adunări, pliuri, tucks Pentru a obține un asamblare uniformă în produse, două linii paralele ale unei cusături navetă sunt așezate cu o tensiune slabă a firului Liniile paralele sunt așezate la o distanță de mm de tăierea piesei Firele liniilor sunt apoi trase În același timp, se formează ansambluri pe piesele conform modelului Cochetele (Fig ) din țesături tricotate sunt concepute pentru a fi cusute Ele, la rândul lor, pot fi cu piping, volanuri, volanuri, incrustații etc Jugul cusut (vezi Fig , a) este conectat la partea principală la mașinile de cusut și suprafilat Această operațiune poate fi efectuată și pe o mașină cu lanț cu fir dublu sau cu cusătură Apoi jugul este pliat și cusătura de cusut este călcată cu un fier de călcat sau pe o presă O cusătură de finisare poate fi așezată de-a lungul cusăturii de atașare a jugului, ceea ce este recomandabil să se efectueze pe o mașină de cusătură în lanț cu fir dublu Pentru produsele din țesături stabile din punct de vedere dimensional (țesătură piqué, vel, așezat pe jacquard, interlock), care aproape că nu se sfărâmă de-a lungul tăieturilor, poate fi exclusă supraturnarea tăieturilor Jugul poate fi conectat la partea principală cu o cusătură de suprapunere (vezi Fig , b) În acest caz, tăietura inferioară a jugului este îndoită în partea greșită de-a lungul liniei dorite, călcată cu un fier de călcat sau pe o presă sau măturată cu o cusătură de lanț cu un singur fir Apoi jugul este aplicat pe partea principală, aliniind marginea pliată a jugului cu linia marcată pe partea principală, iar jugul este ajustat la partea principală la o distanță prevăzută de model Pentru a efectua această operație, se folosesc mașini cu lanț sau cusături cu două fire, precum și mașini cu cusături de acoperire Cusăturile temporare de prindere trebuie îndepărtate La prelucrarea jugurilor cu margine (a se vedea Fig , c), banda pregătită pentru margine și pliată pe lungime se aplică cu partea din față pe partea din față a jugului, tăieturile sunt egalizate și cusute de-a lungul părții de finisare Cusătura rezultată are o lățime de mm Pentru a efectua o operație Orez Prelucrare cochetă: a - cu o cusătură într-un fier de călcat; b - cusătură deasupra capului; c - cu o cusătură cusătură cu un pasaj; d - cusătură cusătură cu volan; d - cusătură de plasture cu volan folosiți mașini cu lanț sau cusătură cu două fire Dacă jugul are colțuri, atunci în zona colțurilor marginii cu piesa este prevăzută o potrivire pentru a evita ca marginea jugului să fie strânsă de margine Această regulă este valabilă pentru toate cochetele creț Apoi, jugul este pliat cu partea principală cu părțile din față spre interior, tăieturile sunt egalizate și cusate de-a lungul liniei de atașare a marginilor, folosind mașini cu două fire de lant sau cusături, mașini cu trei fire de suprafilare, cusături și mașini de supraturnare Apoi o cochetă îndoit în partea din față, îndreptați cusătura și călcat cu un fier de călcat sau o presă Atunci când procesați un jug cu volane sau volan, mai întâi este necesar să procesați tăietura inferioară a volanului sau volanului cu o cusătură sub-îndoire cu o tăietură deschisă sau închisă în conformitate cu modelul, tipul și proprietățile țesăturii tricotate Dacă tăieturile laterale ale volanelor și volanelor nu cad în cusăturile produsului, atunci ar trebui să fie și ele procesate Secțiunile de volanuri și volanuri pot fi prelucrate fără a se îndoi cu o cusătură acoperită de mm lățime Volanul are forma unui dreptunghi, a cărui lungime este egală cu lungimea tăieturii cochetei cu o creștere a formării unui ansamblu Laturile egale ale volanului au forma unui arc cu o rază de curbură diferită sau forma unei spirale Lungimea tăieturii volanului care este conectat la produs poate fi egală cu lungimea tăieturii jugului sau poate fi mai mare decât tăietura jugului cu valoarea creșterii pentru a forma ansamblul Tăierea brută a volanului sau volanului este asamblată pentru asamblare, pusă pe partea din față a piesei, aliniind tăieturile și cusată astfel încât linia de cusătură a piesei de finisare să nu fie vizibilă din partea din față a produsului finit Jugul este cusut (vezi Fig , d) sau reglat (vezi Fig , e) pe partea principală conform regulilor generale Prelucrarea pieselor mici (curea, curea, impas etc ) Curelele, curelele și alte mici detalii pot fi tricotate sau tăiate din in În acest din urmă caz, ele pot consta din una sau două părți Pentru a da stabilitate formei curelei, curelei, cătușelor, acestea sunt conectate printr-o garnitură cu sau fără un strat adeziv O căptușeală de căptușeală sau țesătură fără un strat adeziv este aplicată pe partea greșită a părții inferioare a piesei, tăieturile sunt egalizate și ajustate de-a lungul marginilor Lățimea cusăturii este de mm Părțile curelei sau curelei tăiate sunt cusute cu o linie cu două fire de o cusătură de lanț sau o linie de cusătură-overlock, lăsând o secțiune lungă de mm neîntorsă pentru a întoarce partea din față Piesa este întoarsă pe partea din față, cusăturile sunt îndreptate și tăieturile găurii sunt cusute sau sunt tivite cu cusături ascunse manuale Apoi piesele sunt călcate și, dacă este necesar conform modelului, se așterne o linie de finisare dintr-un lanț cu fir dublu sau o cusătură de blocare Un cablu de centură de - mm lățime este realizat pe o mașină de cusut cu un ac care deviază în direcția de alimentare cu țesătură cu un dispozitiv care vă permite să coaseți o parte a centurii cu partea greșită spre interior și să puneți o linie de legătură pe partea din față Bretelele de umăr, impasurile, curelele, prinse de produs cu nasturi, sunt răsucite pe trei laturi Procesare de buzunar Buzunarele din produsele fabricate din țesături tricotate pot fi împletite, deasupra capului și amplasate în cusăturile conexiunii pieselor, cu și fără garnituri Buzunarele cu pătură pot fi cu clape, pliante sau parament Particularitatea buzunarelor de tricotaj este că căptușeala buzunarelor este decupată din materialul de bază Cu toate acestea, pentru a economisi materii prime atunci când procesați buzunarele și buzunarele situate în cusăturile produsului, este recomandabil să folosiți o căptușeală pentru buzunare și, în unele cazuri, o căptușeală de supape și un prospect din țesături sintetice și artificiale ieftine, precum și țesăturile tricotate în urzeală Pe rafturile duplicate, buzunarele laterale sunt realizate fără dolevici, în alte cazuri se recomandă utilizarea dolevicilor Buzunarul cu clapă poate fi dublu sau simplu Supapa dubla poate fi dintr-o bucata cu fund sau din doua piese, prelucrata cu sau fara garnitura Părțile clapetei duble sunt conectate pe o mașină cu cusătură dublu sau cu o cusătură în lanț sau pe o mașină de cusut și suprafilat Clapa este apoi întoarsă cu partea dreaptă în afară, iar marginea deschisă este acoperită cu o mașină de suprafilare cu trei fire Marginile supapei pot fi câștigate sau tăiate cu o incrustație tricotată realizată pe mașina Komets, tivita sau prelucrată cu o singură incrustație cusată Asamblarea buzunarelor cu finisaj începe cu cusătura pe raft de-a lungul liniei de marcare a buzunarelui supapei și căptușirea buzunarelui (Fig , a) cu o cusătură cu două fire sau cu lanț Cu o mașină cu două ace, ambele operații pot fi efectuate simultan Dacă mașina cu două ace este echipată cu un cuțit, o gaură de buzunar poate fi tăiată în același timp cu cusătura A doua parte a căptușelii buzunarelor este cusută pe o mașină de cusut și suprafilat Capetele buzunarelor din colțuri sunt asigurate cu o cusătură dublă dintr-o cusătură cu două fire Detaliile unui buzunar cu buzunar cu un pliant sunt un prospect și o căptușeală de buzunar, care poate consta din una sau două părți și poate fi, de asemenea, dintr-o singură bucată cu un prospect (Fig , b) Piesele sunt cusute pe raft cu o linie de navetă sau o cusătură de lanț cu două fire Pe partea greșită a raftului, între liniile de cusătură ale frunzelor și căptușeala buzunarelui, se face o tăietură, detaliile sunt turnate Colțurile tăieturii sunt fixate cu o cusătură dublă inversă Secțiunile căptușelii buzunarelor sunt șlefuite pe o mașină de cusut și suprafilat cu un singur ac Buzunarele cu captură dintr-un cadru pot fi prelucrate cu două fețe, dintre care cea de jos este și căptușeala buzunarelui Pentru prelucrarea unui buzunar cu pătură cu două fețe - Orez Prelucrare buzunare cu captură: a - cu o supapă; b - cu un pliant, dintr-o singură bucată, cu căptușeală de buzunar mi, precum și pentru procesarea unui buzunar cu o supapă, ar trebui să utilizați mașini semi-automate sau cu două ace cu un mecanism de cuțit, care combină operațiunile de coasere a părții de fațare, supapă și căptușeală a buzunarului pe raft și tăierea buzunarelor Intrare În îmbrăcămintea exterioară din țesături tricotate, se folosesc buzunare plasate de diverse design, aspect și decorare, care pot fi căptușite și necăptușite La prelucrarea buzunarelor de plasture (Fig , a), pentru a le proteja de întinderea până la tăietura superioară, de-a lungul liniei pliului său din partea greșită, se coase o împletitură de bumbac cu o cusătură navetă cu două fire (vezi Fig ) , A) Este posibil să utilizați un tampon adeziv, care este conectat pe întreaga suprafață a buzunarului sau numai în partea superioară Secțiunea superioară a buzunarelor plasate este acoperită Dacă pânza nu se răsucește și nu se sfărâmă de-a lungul tăieturii, atunci marginea superioară a buzunarului este lăsată să nu se acoperi Tăierea superioară a buzunarelor de plasture poate fi prelucrată cu o cusătură de tiv cu o tăietură deschisă sau închisă cu o cusătură oarbă suprafilată cu fir dublu (vezi Fig , a) sau cu cusături de finisare, precum și cusătură, încrustație, margine, etc Orez Procesarea buzunarelor plasate: a - fără căptușeală; b - cu căptușeală, dintr-o singură bucată cu vârf; în - cu o incrustație de finisare; g - buzunar dintr-o bucată Buzunarele plasate pot fi acoperite cu o căptușeală din materialul principal sau de căptușeală cu o cusătură dublu sau o cusătură de lanț În același timp, se lasă o deschidere pentru rotirea buzunarelor din față Buzunarul plasat poate fi dintr-o singură bucată, cu o căptușeală de buzunar de-a lungul tăieturii superioare (Fig , b) În acest caz, marginile laterale și inferioare ale buzunarului sunt răsucite Pentru produsele superioare, pot fi folosite buzunare tricotate dintr-o singură bucată, cu margine superioară câștigată, realizate pe o mașină cu colți plat În buzunarele dintr-o singură bucată, secțiunile laterale și inferioare pot fi câștigate, marginite cu o tăiere de finisare sau zakettlevany (Fig , c) Buzunarul cu plasture este conectat la raft printr-o cusătură de plasture sau cusătură Cusute pe buzunare pot fi cusute cu cusătură de lanț cu fir dublu, cusătură lacătoare sau cusătură plată Conexiunea buzunarelor plasate cu rafturi cu o cusătură este utilizată de obicei la modelele de produse cu buzunare plasate mari cu capete rotunjite Buzunarele tricotate dintr-o singură bucată pot fi conectate la raft de-a lungul tăieturii inferioare cu o cusătură și de-a lungul tăieturii laterale - cu o cusătură de plasture (Fig , d) La procesarea buzunarelor situate în cusăturile pieselor de legătură (Fig ), raftul de la intrarea în buzunar este răsucit cu o parte a căptușelii buzunarelor cu linii de lanț cu fir dublu sau cusătură de blocare (a se vedea Fig , A) Pentru a preveni întinderea buzunarului de-a lungul liniei de intrare în buzunar, este recomandabil să treizeci întindeți o împletitură de bumbac sau marginea lipită Cealaltă parte a căptușelii este cusută pe partea laterală a raftului cu o cusătură de lanț cu fir dublu sau cusătură overlock Cusă ambele părți ale căptușelii buzunarelor O caracteristică a buzunarelor situate în cusăturile produsului cu un butoi de tăiere este că butoiul de tăiere servește ca parte inferioară a căptușelii buzunarelor (vezi Fig , b) Prelucrarea consiliului Prelucrarea lateralelor (Fig ) în tricotajele superioare este foarte diversă Pick-up-urile pot fi dintr-o bucată cu rafturi sau tăiate, cu garnituri sau Orez Procesare de bord: a - cu selecții dintr-o singură bucată; b - cu selecții dintr-o singură piesă folosind o incrustație de margine; in - cu selectii detasabile; g - lamele tăiate; d - benzi tricotate dintr-o singură bucată; e - incrustație O parte cu o selecție dintr-o singură bucată este procesată în următoarele moduri: prin duplicarea sau așezarea unei benzi de bandă de bumbac sau a unei margini cu un strat adeziv de-a lungul liniei laterale; supraturnarea tăieturii selecției cu împletitură; întorcând colțurile de jos și de sus În produsele din țesături care nu se răsucesc și care nu se contractă, este permisă să nu se supraîncărcă marginea picătului De exemplu, suprafilarea tăieturii selecției cu împletitură (vezi Fig , a) se realizează după cum urmează Pe partea inferioară a părții inferioare, la o distanță de mm de linia de inflexiune a laturii, se reglează o împletitură pentru a elimina deformarea părților laterale în timpul uzurii La efectuarea operațiunii se folosesc mașini de cusături cu lanț sau cusături cu două fire De-a lungul liniilor de cusut ale nasturilor și a locației buclelor, este așezată și o împletitură sau o garnitură Este permisă interzicerea unei garnituri sau a unei împletituri în părțile laterale în produsele din țesături din grupa I de extensibilitate, precum și din țesături din grupa II, a căror extensibilitate de-a lungul marginii nu depășește % Marginea mărgelei în produsele cu o selecție dintr-o singură bucată poate fi tăiată cu o incrustație realizată pe mașina Komets (vezi Fig , b) Prelucrarea mărgelei cu o selecție tăiată include duplicarea selecției sau așezarea benzii de-a lungul marginii selecției Selecția cu produsul este conectată cu o linie cu două fire de o cusătură de lanț sau navetă (vezi Fig , c) Cusăturile nu sunt călcate În schimb, se reglează la o distanță de mm de linia de cusătură În produsele cu un dispozitiv de fixare în partea de sus, cusătura de răsucire este mai întâi transferată pe partea laterală a selecției și apoi ajustată la selecție În produsele cu închizătoare până la rever, gulerul este cusut pe secțiunea de rever de pe raft, iar pe lateral - pe guler O linie de finisare poate fi așezată de-a lungul marginii margelei Buclele din țesăturile tricotate sunt acoperite; nasturii din produsele unui sortiment de haină și costum sunt cusuți cu sub-nasturi Garniturile sunt plasate la joncțiunile butoanelor, ochiurilor și altor fitinguri metalice cu produsul Laturile și tăieturile elementelor de fixare din țesături tricotate pot fi prelucrate cu o incrustație, șipci, paramente și fermoar Părțile laterale sunt prelucrate cu șipci tăiate, cusându-le cu un lanț cu fir dublu sau o cusătură de cusătură (a se vedea Fig , d), șipci tricotate dintr-o singură bucată conectate la raft cu o cusătură de ibric (vezi Fig , e), sau o incrustație, care se aplică pe partea din față a raftului și se coase cu o linie de cusătură (vezi Fig , e) Prelucrarea elementelor de fixare Elementele de fixare care nu ajung în partea de jos a produsului (Fig ) pot fi prelucrate cu curele - toate tricotate Orez Prelucrare închizătoare: a - o bară tricotată dintr-o singură bucată; b - bară tăiată; în - conducte pe o mașină de cusătură de acoperire; g - impletitura-fermoar cusuta; d - impletitura-fermoar cusuta nymi și tăiat (vezi Fig , a, b), cusătură de margine, împletitură-fermoar Elementele de fixare sunt prelucrate cu sau fără tampoane, în funcție de tipul și proprietățile țesăturii tricotate În funcție de tipul de material de margine, secțiunea elementului de fixare este prelucrată cu o cusătură de margine cu secțiuni deschise sau închise Operația de tăiere poate fi efectuată cu o cusătură de lanț cu două fire sau cu o cusătură plată cu trei, patru fire (vezi Fig , c) La prelucrarea împletiturii cu fermoar în cusătura produsului din partea greșită a părții principale, se aplică un fermoar pe tăieturile cusăturii realizate prin călcat cu partea din față și cusute de-a lungul părților laterale și inferioare la partea principală a produsului pe o mașină cu lanț cu fir dublu sau cu cusătură (a se vedea Fig Fig , d) Fermoarul poate fi ascuns În acest caz, este combinat cu alocații pentru prelucrarea dispozitivului de fixare (a se vedea Fig , e) Fermoarul ascuns ar trebui să fie mai lung decât deschiderea fermoarului nu mai puțin de cm Se cusează deasupra sau sub tăietură, adică cu tăieturi complet deschise, folosind un picior special pentru mașină de cusut cu un singur picior Prelucrare guler Gulerele din țesăturile tricotate sunt diverse în ceea ce privește designul, finisarea și metodele de prelucrare Gulerele sunt utilizate pe scară largă, tăiate, unice, tăiate cu tuns și garnituri realizate la mașinile Komets, precum și gulere cu margini câștigate, tricotate la mașini cu colți plat, tivite cu tăiere etc Gulerele sunt proiectate turn-down sau stand-up turn-down La produsele din tesaturi tricotate stabile dimensional, in functie de model, gulerele pot fi fie dintr-o bucata, fie cu suport detasabil Prelucrarea gulerelor constă în două etape: fabricarea gulerelor și legătura lor cu gâtul Fabricarea gulerelor depinde de designul lor Gulerele sunt tăiate (tăitură dublă și simplă), simplu, tricot întreg și tip pulover Un guler cu tăiere dublă poate fi realizat dintr-o bucată (o bucată) sau două bucăți (dublu), prelucrat cu sau fără căptușeală La prelucrarea gulerelor pentru îmbrăcămintea exterioară a sortimentului de haine și costume, gulerul inferior este duplicat; pentru hainele unui sortiment de rochii și bluze, gulerul superior este conectat cu o garnitură Prelucrarea unui guler tăiat constă în răsucirea capetelor și plecarea sau numai capetele (dacă gulerul este dintr-o bucată) ale gulerului cu o cusătură de mm lățime la mașinile cu supraturnare cu trei fire, două- lanț de ață sau cusătură navetă În procesul de prelucrare, gulerul este întors pe partea din față, colțurile și cusăturile sunt îndreptate Marginea rezultată, cu o lățime de mm din partea laterală a gulerului superior este călcată de-a lungul flyawayului și se termină din partea din față a gulerului Conform modelului, este așezată linia de finisare a unei cusături cu două fire sau a unei cusături de lanț Dacă linia de finisare conform modelului nu este furnizată, atunci alocațiile de cusătură pentru răsucire sunt ajustate la gulerul inferior Gulerele tăiate dublu de-a lungul flyawayului și capetelor pot fi tivite cu incrustație sau împletitură, realizate pe mașina Komets Pentru a face acest lucru, gulerul superior este pliat cu părțile greșite inferioare spre interior și toate secțiunile gulerului sunt conectate cu o cusătură de mm lățime la mașinile cu o cusătură de suprafilare cu trei fire Apoi, îndoind înapoi tăieturile capete și zborul departe de guler, incrustația sau împletitura obținută de pe ambele părți este cusută cu o cusătură de mm lățime pe o mașină de cusături în zig-zag cu două fire La prelucrarea unui singur guler, incrustația obținută pe mașina Komets se aplică pe tăieturile capetelor și la plecarea feței pe partea stângă a gulerului și cusut cu o cusătură de mm lățime pe o mașină de cusături plate cu trei fire sau cusut la o mașină de tricotat Legatura gulerelor cu gatul se realizeaza in diferite moduri dupa prelucrarea sectiunilor de umar Când se prelucrează gâtul unui produs din țesături ușor de întins, o margine este așezată în cusătura cusăturii în guler de-a lungul liniei gâtului spatelui Cel mai adesea, gulerul (sau gluga) este cusut cu o linie de cusătură-surfilare (Fig ) Pentru a face acest lucru, gulerul (sau gluga) este pliat cu produsul cu părțile drepte spre interior, plasându-le între lateral și selecție și cusut pe o mașină de cusut și suprafilat (vezi Fig , a) Apoi se coase cusătura de cusut, în timp ce se atașează tăieturile superioare ale benzilor la cusăturile umerilor produsului Această operație se efectuează atât pe o mașină cu cusături lacate, cât și pe o mașină cu cusături plate cu trei fire În cazul utilizării unui lanț cu două fire sau a unei mașini de cusut cu ochiuri pentru a cusă gulerul în gât, tăietura gulerului superior este pre-încărcată Gulerele superioare și inferioare sunt cusute în gât în același timp cu o cusătură de mm lățime, în funcție de grosimea materialului Secțiunile gulerului superior sunt cusute pe produs la o distanță de mm de tăietură, în timp ce se fixează spațiul de cusătură din partea gulerului inferior și a gâtului (vezi Fig , b) Suprafilarea secțiunilor gulerului poate fi efectuată după coaserea gulerelor superioare și inferioare în gât (vezi Fig , c) Apoi, cusătura de cusut este cusută de-a lungul decolteului spatelui, iar tăieturile superioare ale pick-up-urilor sunt atașate la cusăturile de umăr ale produsului cu o linie de lanț cu fir dublu sau cusătură navetă Cu această metodă, cusătura și suprafilarea pot fi efectuate simultan într-un singur pas pe o mașină de cusut și suprafilare cu două ace Când coaseți într-un guler fără coasere, gulerul inferior este conectat la decolteu cu un lanț cu fir dublu sau o cusătură cu ochiuri (vezi Fig , d) Lățimea cusăturii de fixare este de mm Marginea cusăturii este îndreptată spre guler Gulerul superior este pliat și cusut de-a lungul liniei gâtului cu un lanț cu fir dublu sau o linie de cusătură Un guler tricotat dintr-o singură bucată poate fi conectat la gâtul produsului pe o mașină de tricotat (vezi Fig , e) Un guler de tip pulover este cusut în gâtul produsului pe o mașină de cusut și suprafilat cu un singur ac, urmat de cusătură de-a lungul decolteului spatelui (vezi Fig , e) În plus, un astfel de guler poate fi conectat la gât pe o mașină de tricotat Înainte de a coase un guler de pulover a - racordarea gulerului cu gâtul la o mașină de cusut și suprafilat, urmată de cusut la o mașină de cusut coperta; b - racordarea gulerului cu gâtul pe mașina de cusut cu suprafilarea prealabilă a tăieturii și cusătura ulterioară la mașina de cusut; c - prelucrarea și conectarea gulerului cu gâtul la mașina de cusut, urmată de supraturnarea secțiunilor și coasere; g ~ legarea gulerului cu gâtul fără coasere; e - conectarea unui guler tricotat dintr-o singură bucată cu un gât; e - prelucrare și legătură cu gâtul unui guler tip pulover sunt îndoiți în jumătate cu partea din față spre interior și secțiunile laterale sunt cusute pe o mașină de cusut și suprafilat, fără a ajunge la tăietura de jos de , cm Apoi gulerul este întors și cusut până la capăt cu o linie de același tip de ochiuri În produsele cu dispozitiv de fixare, gâtul produsului poate fi tratat cu o incrustație Pentru a face acest lucru, coaseți o cusătură de lanț cu fir dublu sau o cusătură plată Decolteul poate fi finisat și cu o cusătură de tricotat dublă sau simplă Prelucrarea se realizează pe o mașină Kettel în același mod ca și prelucrarea mărgelelor În produsele fără elemente de fixare, gâtul este marginit cu o incrustație până când secțiunile unui umăr sunt cusute sau prelucrate pe o mașină de fierbător Decolteul triunghiular poate fi finisat cu o curea dubla tricotata sau croita Pentru a face acest lucru, după ce a cusut în prealabil tăieturile capetelor barei pe o mașină de cusătură sau cusătură în lanț, bara este cusută în gât pe o mașină de suprafilare Apoi, cusătura de atașare a curelei sau incrustație este cusută de-a lungul liniei gâtului spatelui pe o mașină de cusătură plată Trebuie remarcat faptul că un guler de tip pulover și o bordură îngustă sunt cusute în gât, întinzându-l ușor Prelucrare maneci Prelucrarea mânecilor constă în următoarele operații: conectarea părților mânecilor, prelucrarea fundului mânecilor, coaserea mânecii în armuriu Legarea părților mânecilor se realizează pe o mașină de cusut și suprafilat Cusătura secțiunilor unei mâneci cu o singură cusătură se realizează după ce mâneca este conectată la produs, dacă mâneca este cusută într-o armhole deschisă La produsele din țesături stabile din punct de vedere dimensional, la cusătura secțiunilor se obține o cusătură plată, realizată cu o linie de lanț sau cusătură în două fire, urmată de suprafilarea secțiunilor În produsele din lenjerie care nu se sfărâmă de-a lungul tăieturii, este permisă să nu se supraînnoiască tăieturile Când se prelucrează partea inferioară a mânecilor țesăturilor tricotate, se folosește o cusătură de tiv cu o tăietură deschisă, realizată cu o linie de cusătură oarbă de lanț strânsă la mașinile de cusut cu o cusătură de lanț cu fir dublu Cantitatea de îndoire a fundului produsului depinde de tipul de produs Deci, valoarea îndoirii părții de jos a jachetelor, puloverelor, vestelor este de , cm, partea de jos a unei fuste, rochii, pantaloni - cm Pentru a crea stabilitatea fundului manșonului și a-i da o formă atunci când procesați partea inferioară a manșonului, este posibil să utilizați un tampon adeziv Partea inferioară a mânecilor poate fi prelucrată la o mașină de tricotat sau cu o incrustație realizată la o mașină Komets, la o mașină de cusătură plată cu trei fire cu un dispozitiv de alimentare cu bandă sub piciorul mașinii la o anumită tensiune Dacă există o tăietură de-a lungul liniei de jos a mânecii, alocația pentru îndoire și secțiunile tăieturii sunt îndoite în partea din față, colțurile inferioare ale tăieturii sunt răsucite, apoi sunt tăiate și îndreptate către partea din față și secțiunile sunt tivite Mânecile pot avea manșete cusute și răsucite Manșetele sunt de obicei decupate dublu fără căptușeală sau cu căptușeală Pentru o manșetă circulară (fără dispozitiv de fixare), garnitura nu este folosită O modalitate simplă și economică de prelucrare a fundului mânecilor cu manșete tăiate fără dispozitiv de fixare Manșeta este pliată în jumătate cu partea greșită spre interior, aplicată pe tăietura de jos a mânecii cu părțile drepte și cusată într-o singură trecere la o mașină de cusut-overlock La prelucrarea manșetelor din două părți, acestea sunt pliate cu partea exterioară spre interior și răsucite pe trei părți cu o cusătură de , mm lățime pe o mașină de cusut și suprafilat sau pe o mașină de lanț cu fir dublu sau cusătură Apoi manșeta este întoarsă și, dacă modelul o cere, o linie de finisare este așezată pe o mașină de cusătură cu două fire sau cusătură în lanț Atunci când coaseți o mânecă într-o gaură, armura se întinde, ceea ce ajunge uneori la % din dimensiunea proiectată Ca urmare, potrivirea produsului pe figură este perturbată, pe raft apar pliuri și cute, în zona armholei și a cusăturii laterale Pentru a preveni întinderea armholei, este necesar să așezați o împletitură în partea inferioară Mâneca este cusută într-o armurie închisă sau deschisă În ambele cazuri, se realizează o potrivire de-a lungul marginii mânecii în conformitate cu crestăturile Valoarea maximă de aterizare cade în partea superioară a ochiului, cea minimă - în partea inferioară În îmbrăcămintea exterioară pentru copii și în produsele din țesături din grupa I de extensibilitate, este permisă coaserea mânecilor în gurile produsului fără împletitură În alte produse, din partea laterală a mânecii, o împletitură este așezată de-a lungul liniei ochiului Pentru produse pentru copii și sport, se recomandă să coaseți mânecile într-o armă deschisă Cu toate acestea, trebuie avut în vedere că la efectuarea acestei operații pot apărea defecte de prelucrare (cutări unghiulare, strângere a capului jantei manșonului etc ) din cauza tăierii părții superioare a marginii manșonului și a asimetriei de coasere în mânecile drepte și stângi (o mânecă este cusută în mânecă din față spre spate, cealaltă - de la spate la raft) Mânecile raglan sunt conectate la produs până când secțiunile mânecii și secțiunile laterale sunt cusute În produsele fabricate din țesături sintetice cu o structură de buclă mare, precum și în produsele din țesături din grupa III de extensibilitate, o împletitură este așezată în cusătură de-a lungul liniei raglan Pentru rochii, jachete, paltoane pentru femei, este recomandabil să coaseți o mânecă într-o armătură închisă, deoarece această metodă de conectare a mânecii la produs oferă o potrivire mai bună a produsului pe figură Toate operațiunile de conectare a mânecilor cu produsul sunt efectuate pe o mașină de cusut și suprafilat În produsele obișnuite și semi-obișnuite cu margini câștigate, mânecile sunt conectate la mânerele cu o linie de o cusătură de lanț cu fir dublu Asamblarea produsului Calitatea produselor finite depinde în mare măsură de conectarea secțiunilor umerilor din spate și rafturi Pentru a preveni întinderea cusăturilor umerilor, în ele este așezată o împletitură; benzi echitabile din tricot, acoperite în prealabil pe una dintre secțiuni; snur realizat pe mașina Komets; o bandă de latex etc Slefuirea secțiunilor umărului se efectuează de-a lungul tăieturii raftului, făcând ca tăierea spatelui să se potrivească ( mm) Lățimea cusăturii mm Operația poate fi efectuată pe o mașină de cusături cu trei, patru sau cinci fire Pentru a preveni întinderea secțiunilor umerilor, acestea trebuie să fie șlefuite pe mașini de cusut cu un mecanism de deplasare diferențială a materialului în care viteza șinei de alimentare este mai mare decât viteza șinei de tragere Secțiunile laterale ale produselor sunt conectate în moduri diferite Cea mai obișnuită modalitate de a coase tăieturile laterale este să o efectuați pe o mașină de cusut overlock cu un singur ac sau cu două ace În produsele fabricate din țesături tricotate stabile, secțiunile laterale, dacă este necesar, sunt mai întâi acoperite și apoi conectate cu o cusătură cusătură într-o cusătură plată pe o mașină de lanț cu fir dublu sau cusătură În îmbrăcămintea sport și țesăturile tricotate asemănătoare țesăturilor, cusăturile laterale pot fi finisate cu o cusătură superioară cu suprafilare deschisă Partea inferioară a produselor din țesături tricotate este tratată cu o cusătură de tiv cu o tăietură deschisă sau închisă (Fig ) Trebuie remarcat faptul că supraturnarea preliminară a alocației pentru prelucrarea fundului produsului crește durata prelucrării produsului și consumul de fire fără a îmbunătăți calitatea cusăturii În acest sens, partea inferioară a produsului este tituită cu o cusătură overlock cu două fire de o cusătură oarbă sau o cusătură plată cu trei fire etc Partea inferioară a fustelor din țesături plisate și ondulate nu este pliată; La bluzele din tricotaje din poliamidă și poliester, partea de jos a produsului și mânecile pot fi prelucrate cu secțiuni pliate cu cusături sudate Orez Prelucrarea fundului produsului cu o cusătură de tiv: a - o linie acoperită cu fir dublu dintr-o cusătură oarbă; b - o linie de cusătură-suprafilare cu trei fire a unei ochiuri de lanț; c - cusătură plată cu trei fire Prelucrarea căptușelii și a legăturii acesteia cu produsul se realizează în mod similar cu prelucrarea în produsele din material textil Fixarea secțiunilor de margine se poate face cu folie adezivă, fir sau pânză de păianjen Finisare Finisarea finală a produselor finite include producția de butoniere, cusut nasturii, bartaking, produse de curățare și îndepărtarea capetelor de fire, precum și tratamentul termic umed Finisarea finală a produselor trebuie efectuată în așa fel încât produsele să nu fie deformate Butonierele sunt cusute pe mașini semi-automate cu cusătură înlănțuită sau cu un singur fir Pentru a preveni întinderea țesăturii atunci când faceți butoniere, o bandă de țesătură organza poate fi plasată pe părțile din față și din spate ale dispozitivului de fixare Acest lucru va oferi rezistență buclei și va proteja materialul de deformare Excesul de organza este apoi tăiat aproape de ochiurile acoperite În îmbrăcămintea exterioară din țesături tricotate moi și largi, nasturii ar trebui să fie cusuți cu nasturi inferioare Tratamentul final la căldură umedă a produselor finite se realizează folosind prese, manechine cu abur și fiare de călcat la o temperatură corespunzătoare compoziției fibroase a țesăturii tricotate După tratarea termică umedă, produsele finite trebuie să fie răcite, astfel încât să degaje excesul de umiditate și să nu se șifoneze în timpul ambalării Următoarele sunt exemple de tehnologie de fabricare a articolelor de îmbrăcăminte din diverse sortimente din țesături tricotate încrucișate și tricotate cu urzeală din diferite grupuri de întindere Tehnologii pentru fabricarea diferitelor tipuri de îmbrăcăminte din diverse țesături tricotate Tehnologia de fabricație a costumelor pentru femei Costumele de damă sunt realizate din țesături tricotate din și grupe de extensibilitate cu și fără căptușeală Varietatea de modele de jachete și fuste vă permite să aplicați diferite metode de prelucrare Pe fig prezintă o hartă tehnologică pentru fabricarea unei jachete de damă dintr-o țesătură tricotată asemănătoare țesăturii cu formă stabilă Jachetă cu o siluetă semi-adiacentă, cu mânecă cu două cusături montată și cu închidere laterală centrală (butoane acoperite și nasturi) Raft și spate cu reliefuri și părți inferioare detașabile Buzunarele cu fermoar sunt situate în cusăturile părților inferioare ale raftului Guler răsturnat de tip jachetă Jacheta este realizată pe o căptușeală, care se recomandă utilizarea materialelor elastice, cum ar fi țesătura de căptușeală dintr-o țesătură tricotată în urzeală Peste cusăturile în relief, de-a lungul fundului rafturilor, de-a lungul marginilor laterale, reverelor și gulerului, există o cusătură decorativă cu acoperire față-verso, realizată pe o mașină de cusătură plată cu două ace Proprietățile țesăturii tricotate stabile la formă permit utilizarea metodelor de prelucrare a pieselor și ansamblurilor care sunt tipice pentru produsele din țesătură Prelucrarea acestui produs prevede duplicarea selecției, gulerul inferior, alocațiile pentru partea inferioară a produsului și mânecile, pentru care se folosește o căptușeală elastică moale Conexiunea părților principale ale jachetei se face cu o linie de lanț cu fir dublu sau cusătură navetă La procesarea unui buzunar, alocațiile de-a lungul intrării în buzunar sunt călcate Un fermoar este plasat sub intrările buzunarelor astfel încât dinții să nu fie vizibili, iar aceștia sunt reglați Fermoarul în acest caz joacă și rolul unui dolevik, protejând marginile intrării în buzunar de întindere Căptușeala buzunarelor poate fi realizată din materialul principal; materialul de căptușeală poate fi folosit ca parte inferioară Pentru a preveni întinderea cusăturilor umerilor, în ele este așezată o împletitură sau bandă adezivă Mânecile sunt cusute într-o armătură închisă Pentru a obține o potrivire bună a produsului pe siluetă și pentru a evita apariția ridurilor și a ridurilor Orez Harta tehnologică a prelucrării unei jachete de femei din țesătură tricotată stabilă dimensional (grupul I de extensibilitate) și scheme de prelucrare a nodurilor: - reliefuri de raft; - cusături laterale; - partea de jos a mânecilor; - mâneci cu cusătură frontală; - buzunare cu fermoar; - scânduri; - cusături la cot ale mânecilor; - cusături pentru cusătura mânecilor în armurie; - cusături de umeri: - guler; - cusătura din mijloc a spatelui; - partea de jos a produsului; - cusatura de jos a jachetei; - cusături laterale Fig, Harta tehnologică a prelucrării unei jachete de femei din țesătură tricotată stabilă dimensional (grupul I de extensibilitate) și scheme de prelucrare a nodurilor: / - tucks piept; - o cusătură pentru cusătura mânecii în mânecă; - cusături la umeri; - cusături laterale ale jachetei; - partea de jos a jachetei; b - fețe; - buzunar plasture; - gât; - partea de jos a mânecii; - cusătura inferioară a mânecii; - cusătura cusăturii pene ale fustei; - cusătura laterală a fustei; - marginea superioară a fustei; - partea de jos a fustei bărbia pe raftul din partea inferioară a armholei, ar trebui să minimizați întinderea armholei în această zonă Pentru a face acest lucru, în partea inferioară a armholei este așezată o împletitură sau o incrustare adeziv În partea superioară a armurii în produsele din țesături din grupul I de extensibilitate, împletitura nu poate fi așezată O formă clară a mânecilor, și nu numai în produsele din țesături tricotate, poate fi obținută prin utilizarea unei căptușeli de rigilin cu o lățime de mm În acest caz, în conformitate cu alocația de cusătură pentru coaserea în mânecă, o linie de mașină trebuie așezată pe partea superioară a ochiului la o distanță de mm de cusătură Garnitura Rigilin este introdusă între linii; capetele rigilinei sunt fixate cu linii transversale Fixarea alocației pentru îndoirea fundului mânecilor și a fundului produsului cu o căptușeală cusată se realizează folosind o bandă adezivă (sau împletitură) Banda este formată din două benzi de aceeași lățime, pliate una cu cealaltă cu părți neadezive și interconectate prin cusături la mașină Lățimea optimă a unor astfel de benzi este de mm Benzile adezive gata preparate de cea mai înaltă calitate sunt produse de compania franceză LAINIERE DE PICARDIE Cusătura de atașare a căptușelii la tăietura interioară a selecției în zona reverelor este fixată cu o pânză de păianjen adezivă Trebuie remarcat faptul că înainte de călcare, piesele legate de pânza de păianjen adeziv sunt umezite ceva mai mult decât în timpul tratamentului convențional cu căldură umedă, aducând umiditatea la % Pe fig prezintă o hartă tehnologică pentru fabricarea unui costum de damă fără căptușeală dintr-o țesătură tricotată din grupa I de extensibilitate Jachetă cu o siluetă semi-adiacentă, cu mâneci cu o singură sutură și o închidere laterală centrală (butoane acoperite și nasturi) Raft cu darts la piept și buzunare plasate Fusta este extinsă de sus în jos, constând din opt pene Tivul, decolteul, alocația pentru prelucrarea marginii superioare a buzunarelor plasate sunt duplicate de o căptușeală elastică cu un strat adeziv punctat Săgețile de pe jachetă sunt cusute cu un lanț cu fir dublu sau o cusătură cu ochiuri împreună cu o bandă de material, care este apoi călcată; părțile laterale ale tuck-ului sunt călcate Secțiunile de umăr ale jachetei și secțiunile fustei sunt conectate pe o mașină de cusut peste suprafilare O împletitură este așezată în cusătura umărului atunci când coaseți Îmbinarea tăieturilor laterale ale jachetei se poate face și la o mașină de cusut și suprafilat Cu toate acestea, în produsele fabricate din țesături din grupa I de extensibilitate, este recomandabil să șlefuiți secțiunile laterale situate de-a lungul coloanelor bucle cu o cusătură într-o cusătură deschisă În acest caz, mai întâi, secțiunile sunt acoperite cu o cusătură acoperită cu trei fire, apoi sunt cusute cu o cusătură de două cusătură de ață sau cusătură de lanț În produsele realizate din țesături care nu se răsucesc și care nu se contractă, secțiunile laterale pot fi îmbinate cu o cusătură fără supraturnare a secțiunilor pentru a crește productivitatea muncii și a crește rezistența la uzură a țesăturii în apropierea cusăturilor Prelucrarea mărgelei cu o selecție de tăiere se realizează cu o cusătură de răsucire în margine cu o linie de cusătură Linia de finisare pentru a asigura calitatea necesară procesării nodului ar trebui să fie așezată între două șine de bucle frontale pe mașinile cu cusătură dublu O cusătură de acest tip are același aspect din exterior și din interior, ceea ce este deosebit de important la finisarea marginilor laterale, gulerului etc Cusătura și cusătura de față a decolteului spatelui și a gulerului este atașată la alocațiile cusăturilor umărului Pentru a asigura o potrivire bună a produsului pe figură, mânecile unei jachete de damă sunt cusute într-o armătură închisă Partea de jos a mânecilor și a produsului (sacou și fustă) sunt tivite cu o linie acoperită cu dublu fir de o cusătură oarbă Partea superioară a fustei este prelucrată fără centură În același timp, pe marginea tăieturii superioare a fustei este cusută o bandă elastică, întinzând-o cu o linie acoperită Alocația tăieturii superioare este întoarsă în partea greșită a fustei și cusute la alocațiile reliefului și cusăturilor laterale Lățimea de îndoire a curelei de produse variază de la , la cm În plus față de opțiunea indicată, secțiunile superioare ale produselor din centură sunt prelucrate cu o cusătură plată sau tivită, precum și cu o centură cusată tăiată din material Tehnologia de fabricație a cămășilor pentru bărbați Cămășile pentru bărbați pot fi realizate atât din țesături tricotate în urzeală, cât și din țesături ușoare tricotate în cruce Compoziția fibroasă a țesăturilor este diversă: fire chimice, bumbac și fire amestecate etc Pe fig prezintă o hartă tehnologică pentru prelucrarea cămășilor bărbătești a două modele din țesături tricotate din grupa I de extensibilitate Cămașă bărbătească model cu silueta dreaptă, cu mâneci lungi montate, cu închidere pe bretele până la mijlocul față, față cu juguri și buzunar plasture Spatele este întreg Guler răsturnat cu suport detașabil Partea de jos a mânecilor este finisată cu o manșetă închisă Cochetele sunt finisate cu bordura si legate in fata cu o cusatura de cusatura Secțiunea superioară a buzunarelor plasate este marginită cu o bandă de mm lățime în formă finită Linia este realizată pe o mașină de cusut cu cusături de lanț cu fir dublu Buzunarul de plasture este conectat la raft cu o cusătură de plasture cu o tăietură închisă, pentru care a fost coaseți o cusătură cu ochitură cu fir dublu paralel cu părțile laterale și cu fundul buzunarelui folosind o riglă Deoarece tricotajele de urzeală nu se dizolvă, este permis să nu acoperiți secțiunile interioare ale buzunarului Buzunarul plasat poate fi conectat la raft pe o jumătate specială Orez Hartă tehnologică pentru prelucrarea cămășilor pentru bărbați din țesături tricotate în urzeală (grupa I de extensibilitate) și scheme de prelucrare a nodurilor: - cuserea cochetei raftului; - cusătură umăr; - guler; - cleme pentru lamele; - fundul mânecii cu manșete închise; - buzunar plasture; - cusătura laterală a cămășii și cusătura inferioară a mânecii; - cusătura fundului raftului; - o cusătură pentru coaserea unui ochi al unei mâneci într-o armurie; - partea de jos a cămășii; - guler; - o cusătură pentru cusătura mânecii în mânecă; - cusătura laterală a cămășii și cusătura inferioară a mânecii; - elemente de fixare pe curele; - fundul mânecii cu manșete; - secțiunea mânecii; - coaserea cochetei din spate; - cusătură umăr; - partea de jos a cămășii roșia, care pliază secțiunile laterale și inferioare, aliniază buzunarele cu rafturi și le coase Secțiunea de fixare a unei cămăși pentru bărbați este prelucrată cu benzi cusute cu sau fără garnituri Curelele din stânga și din dreapta sunt îndoite în partea dreaptă cu partea greșită a raftului și cusute la tăietura raftului din partea laterală a curelelor cu o cusătură de lanț cu fir dublu sau cusătură cusătură În continuare, cusăturile sunt îndreptate, plasându-le în direcția inciziei, benzile sunt îndoite de-a lungul liniilor marcate și ajustate la raft până la marginea inciziei Bara inferioară este îndreptată spre partea greșită; tăietura inferioară este acoperită Bara superioară este ajustată pe raft, fixând marginile inferioare ale barei superioare și capătul tăieturii Secțiunile de umăr sunt conectate cu o linie de cusătură-suprafilare cu așezarea simultană a unei împletituri, snur sau benzi din materialul principal Cămașa pentru bărbați modelul diferă de modelul prin designul spatelui, prelucrat cu un jug dublu (sus și jos) Închizătorul este prelucrat cu șipci în partea de jos a articolului Partea de jos a mânecilor este finisată cu manșete deschise cusute, prinse cu bucle și nasturi Un dispozitiv de fixare cu o tăietură în partea de jos poate fi prelucrat cu benzi dintr-o singură bucată, tuning și cusute, precum și cu selecții din materialul principal sau de finisare Ca exemplu, luați în considerare prelucrarea elementelor de fixare cu curele cusute Prelucrarea se efectuează pe mașini cu lanț cu două ace sau cusături, folosind un dispozitiv special pentru formarea barei și așezarea materialului de amortizare Buclele sunt plasate de-a lungul liniei mediane a scândurii În cămășile cu jug dublu pe spate, jugul inferior este conectat în față de-a lungul secțiunilor umerilor cu o cusătură cusă, călcat cu o linie de o cusătură de lanț cu două fire Cusătura este îndreptată spre jug, iar jugul este cusut de-a lungul cusăturii umărului, îndoind secțiunile jugului spre interior Cusăturile umerilor pot fi finisate într-o singură cusătură la o mașină cu a pentru îndoirea secțiunilor jugului și jugului inferior spre interior și alinierea acestor secțiuni cu secțiunea umărului din față Gulerele cămășilor pentru bărbați, atât modelul , cât și modelul , trebuie să aibă căptușeală dintr-un material cu finisaj dur sau moale (țesătură, materiale nețesute), a cărui contracție nu trebuie să depășească % Căptușeala este conectată la gulerul superior Întoarcerea gulerului de-a lungul flyaway-ului și a capetelor poate fi efectuată pe o mașină specială semi-automată, în care părțile gulerului sunt înfipte în casete care se mișcă de-a lungul unui contur dat La prelucrarea unui guler cu un suport detașabil, gulerul finit este introdus între părțile suportului, pliat cu părțile frontale spre interior, iar gulerul este conectat la suport La conectarea gulerului la gâtul produsului, gulerul inferior este cusut în gât cu o cusătură, iar gulerul superior este ajustat folosind piciorul de ghidare la o distanță de , , cm de pliu Prelucrarea unui guler răsucit cu un suport dintr-o singură piesă se distinge prin faptul că o linie este așezată la o distanță de , , cm de linia de înclinare a suportului Mânecile cămășilor pentru bărbați sunt concepute ca o singură cusătură, lungi sau scurte Mâneca este cusută într-o armhole deschisă cu o linie cu trei sau patru fire de , cm lățime pe o mașină de cusut și suprafilat Legarea secțiunilor laterale din față și spate, precum și a secțiunilor mânecilor, se realizează cu o linie de cusătură și suprafilare de , cm lățime Partea inferioară a mânecilor trebuie prelucrată după cum urmează: scurtă - cu o cusătură a tivului cu croială deschisă sau închisă, plachetă, manșete cusute sau dintr-o singură bucată, piping; lungi - manșete Manșetele pot fi închise (modelul ) și deschise (modelul ) În acest din urmă caz, tăieturile mânecilor sunt prelucrate folosind o singură față Fața este cusută pe ambele părți ale tăieturii pe o mașină de cusătură în lanț folosind un dispozitiv care îndoaie ambele margini ale feței Distanța de la linie la marginile pliate din față este de , cm; din partea greșită , cm Capătul tăieturii este fixat pe partea greșită a mânecii cu un tuck, iar pe partea din față cu o linie Tăieturile mânecilor din cusătura cotului sunt tratate cu o cusătură pentru tiv cu o tăietură închisă Partea de jos a cămășilor pentru bărbați din țesătură tricotată este tituită cu o cusătură de tiv cu o tăietură deschisă pe o mașină cu două ace cu un dispozitiv (modelul ) sau cu o tăietură închisă pe o mașină cu două fire de cusături în lanț (model ) Tehnologia de fabricație a produselor pentru femei și copii Metodele de fabricare a produselor pentru femei și copii depind în mare măsură de designul modelului și de tipul de material tricotat utilizat Modelele de rochii și bluze pentru femei și copii sunt foarte diverse în design datorită utilizării diferitelor forme de polo carouri, cochete, degajări, gulere, mâneci, elemente de fixare, garnituri de diferite tipuri (volante, volane, volane, draperii, împletitură etc ) Pentru fabricarea produselor pentru femei și copii, cum ar fi rochii și bluze, se folosesc urzeală și tricot încrucișat Orez Harta tehnologică pentru prelucrarea unei rochii de femei din țesătură tricotată (Și un grup de extensibilitate) și scheme pentru prelucrarea nodurilor: - cusătura din mijloc a raftului; - cuserea corsetului pe fundul raftului; - cusătura superioară a mânecii; - marginea tablei; - cusătura inferioară a mânecii; - partea de jos a mânecii; - cusătură laterală; - o cusătură pentru cusătura unui guler în picioare în gât; - guler ridicat; - coaserea spatelui în jos; - cusătura din mijloc a spatelui; - fundul rochiei țesături tricotate din fibre naturale, artificiale și sintetice și amestecurile acestora Aceste benzi sunt produse pe mașini de înaltă clasă, se caracterizează printr-o densitate scăzută a suprafeței și pot aparține oricărui grup de întindere Pe fig prezintă o organigramă pentru prelucrarea unei rochii de damă din material tricotat din grupa II de extensibilitate Rochie de silueta semi-adiacentă cu mâneci dintr-o singură bucată, detașabilă de-a lungul liniei șoldurilor Linia părților de cusături ale fustei este asimetrică Draperiea se face pe raftul din cusătura din partea stângă Raftul este dintr-o bucată cu guler în picioare, realizat cu miros Pentru a proteja împotriva întinderii, de-a lungul tăieturilor laterale și a gâtului raftului, a tăieturii superioare a gulerului și a tăieturii gâtului spatelui, este așezată o bordură oblică din intercalare adeziv subțire Cusătura de lanț a incrustației este aliniată cu linia de cusătură Conectarea cusăturilor din mijloc ale părților din față și din spate ale fustei, precum și a secțiunilor de umăr și a secțiunilor superioare ale mânecilor, se realizează cu o cusătură pe o mașină de cusut și suprafilat (cu unul sau două ace) Cusătura din spate din mijloc a gulerului este realizată cu aceeași linie, iar gulerul este cusut în gâtul spatelui Coaserea gulerului de-a lungul gâtului spatelui se realizează cu o linie de lanț cu două fire sau cusătură Tăierea laterală, gâtul raftului și tăietura superioară a gulerului sunt prelucrate cu o cusătură într-un tiv cu o tăietură deschisă pe o mașină de cusătură plată cu două ace, cu o acoperire de fire pe dos Draperierea se realizează prin adunarea părții drepte a raftului de-a lungul tăieturii laterale Apoi, secțiunile laterale și inferioare ale părților raftului, suprapuse una peste alta, sunt fixate cu o cusătură de mașină de-a lungul alocațiilor Părțile din față ale fustei sunt cusute la tăietura inferioară a raftului, iar partea din spate este cusuta la tăietura inferioară a spatelui la o mașină de cusut-overlocking; alocațiile de cusătură sunt călcate În continuare, cusăturile laterale și inferioare ale mânecilor sunt realizate cu o singură linie Limitele de cusătură pentru îndoirea fundului sunt ajustate pe o mașină cu două ace: pe produs - la o distanță de cm de margine, pe mâneci - la o distanță de cm de margine Orez Hartă tehnologică pentru prelucrarea unui costum (bluză și pantaloni) pentru fete din țesătură tricotată (grupa I de extensibilitate) și scheme pentru prelucrarea nodurilor: / - cusături de umeri ale bluzei; - guler pe zona raftului; - arc de finisare; - laturi; - cusătura laterală a bluzei; - armuri ale unei bluze; - guler pe spate; - fundul bluzei cu volan cusut; - cusătură laterală a pantalonilor; - marginea superioară a pantalonilor; - cusătura mijlocie a pantalonilor; - cusături cu bandă de finisare; - crotch al pantalonilor; - partea de jos a pantalonilor Pe fig prezintă o hartă tehnologică pentru fabricarea unui costum pantalon pentru fete, realizat dintr-o țesătură tricotată cu urzeală Bluză fără mâneci, cu închidere centrală la bord (bucle și nasturi) Guler răsturnat cu rotunjit se termină Există un volan în partea de jos a bluzei Pe raft există o fundă de finisare Pantaloni drepti lungi Marginea superioară a pantalonilor este prelucrată de o bandă elastică Impletitura colorata de finisare este cusuta in doua randuri de-a lungul marginii de jos Tăieturile de umăr și lateral ale bluzei, tăieturile laterale, trepte și mijlocii ale pantalonilor sunt cusute pe o mașină de cusături combinate care realizează linia de cusătură a unei cusături de lanț cu ață dublă cu tăierea simultană a tăierilor și suprafilare Cu această conexiune, împletitura din cusăturile umărului nu poate fi așezată Gulerul bluzei de-a lungul flyawayului și capetele sunt răsucite cu o linie de lanț cu fir dublu sau cusătură navetă Pentru a oferi stabilitate formei gulerului, acesta este tratat cu o garnitură acoperită cu adeziv Gulerul finit este pliat cu partea din față a produsului, plasând capetele gulerului între lateral și selecție și egalând tăieturile gulerului și gâtului Cusăturile marginilor laterale și cusăturile gulerului în gât se realizează la o mașină de cusut și suprafilat Este posibil să șlefuiți marginile și să coaseți capetele gulerului cu un lanț cu fir dublu sau o cusătură cu ochiuri În plus, cusătura gulerului în gât este continuată cu o mașină de cusut și suprafilat După răsucirea părților laterale, alocația de cusătură pentru coaserea gulerului de-a lungul gâtului spatelui este cusută pe o mașină de cusături de acoperire Această operație poate fi efectuată și cu o cusătură de lanț sau cusătură dublu fir Deoarece bluza este confecționată din material din grupa de extensibilitate I, împletitura nu este așezată de-a lungul decolteului spatelui; este suficient doar cusatura În produsele din țesături din grupele II și III de extensibilitate, atunci când coaseți într-un guler, pentru a preveni întinderea cusăturii în timpul purtării, trebuie așezată o împletitură de-a lungul decolteului spatelui Gurile bluzei, după conectarea umărului și a secțiunilor laterale, sunt tratate cu incrustații Pe fiecare incrustație, capetele trebuie cusute pe o mașină de cusut și suprafilare cu un singur ac Incrustația este pliată în jumătate pe lungime, cu partea din față spre exterior și, după ce se unesc secțiunile longitudinale deschise, se coase la tăietura armurii, aliniind cusătura incrustației cu cusătura laterală a bluzei, pe o cusătură și mașină de supraturnare Ajutoarele de cusătură sunt călcate în față și în spate Cusătura de acoperire a permiselor de cusătură pentru atașarea incrustației se poate face la o mașină de cusătură de acoperire sau cu o cusătură de lanț sau cusătură cusătură dublu, dacă acest lucru este prevăzut în descrierea tehnică a modelului Marginile exterioare ale volanului (inferioare și două transversale) sunt acoperite cu o cusătură în zig-zag sau cu o cusătură overlock cu trei fire Volanul este încrețit de-a lungul tăieturii superioare și cusut la tăietura inferioară a bluzei pe o mașină de cusut și suprafilat Adăugările de cusătură pentru atașarea volanului sunt călcate Arcul de finisare este realizat din incrustație oblică cu pliat secțiuni longitudinale și așezarea unei linii cu două fire de o cusătură de lanț Alocația pentru îndoirea fundului pantalonilor este tivită cu o linie acoperită cu dublu fir de o cusătură oarbă Tehnologia confecționării hainelor din țesături tricotate din a treia grupă de extensibilitate Pe fig prezintă o hartă tehnologică pentru prelucrarea jumătăților de damă dintr-o țesătură tricotată ușor extensibilă O caracteristică a designului acestor produse este numărul minim de piese și absența diviziilor suplimentare O varietate de modele este realizată prin utilizarea diferitelor tehnici de procesare Numai liniile de cusături de lanț sunt folosite pentru a conecta părțile și a procesa nodurile produsului Cusăturile conexiunii, realizate pe o mașină de cusut și suprafilat, pot fi direcționate către partea din față a produsului (modelul ) De-a lungul cusăturilor de conectare a pieselor, se poate așeza o linie de finisare a unei cusături de lanț, realizată pe o mașină de cusătură plată cu acoperire cu fir pe una sau două fețe (modelul ); în timp ce firele de cusut se pot potrivi cu tonul produsului sau pot contrasta cu acesta Secțiunile de umăr sunt măcinate pe o mașină de cusut și suprafilat cu așezarea obligatorie a unei împletituri De-a lungul tăieturilor gâtului și ale brațurilor, pentru a preveni întinderea în timpul procesului de fabricație și a șosetelor, se așează o linie de cusătură de lanț sau o incrustație oblică din intercalare subțire de mm lățime, aliniind cusătura de lanț a incrustației cu linia de cusătură Gâtul produsului este tratat cu o incrustație dublă, formând o margine, pe o mașină de cusătură plată cu acoperire cu fir pe două fețe (modelul ) Incrustația este tăiată de-a lungul rândului buclei sau la un unghi de ° în direcția coloanelor buclei Marginea gâtului cu o incrustație poate fi realizată și prin alte metode cunoscute în conformitate cu descrierea tehnică a modelului Decolteul în formă de V (modelul ) este prelucrat cu o curea tricotată dintr-o singură bucată Capetele curelei sunt cusute cu o cusătură de lanț cu fir dublu Un mic petic de tampon adeziv este călcat pe raft din partea greșită, în colțul inferior al gâtului Bara este cusută în gât cu o mașină de cusut și suprafilat În acest caz, secțiunile longitudinale sunt conectate între ele și ușor întinse Ajutoarele de cusătură sunt călcate spre părțile principale; cusătura de cusut în zona din spate este acoperită cu o linie de o cusătură de lanț plat cu trei sau patru fire Mânecile sunt cusute pe o mașină de cusut și suprafilat, cel mai adesea într-o armhole deschisă Cusăturile de cusut ale mânecilor, în conformitate cu modelul, pot fi direcționate spre partea din față a produsului (modelul ) Partea inferioară a mânecilor și a produselor sunt prelucrate cu o cusătură a tivului la o mașină de cusut și suprafilat fără a îndoi secțiunile (modelul ) pe o mașină de cusut acoperit (modelul ) Atunci când procesați partea de jos a mânecilor și a produsului în produse din țesături ușor extensibile, este posibil să treceți între produs și tiv Orez Diagrama tehnologică pentru prelucrarea puloverelor de damă din țesături tricotate cu fibre de elastan (grupa III de extensibilitate) și scheme de prelucrare a nodurilor: - cusătură de umăr; - gâturile incrustate; - partea de jos a mânecii; - cusătura laterală și cusătura inferioară a mânecii; - o cusătură pentru cusătura mânecii în mânecă; - jos la jumătatea drumului; - cusătură umăr; - capete ale barei; - partea de jos a mânecii; - cusătura laterală și cusătura inferioară a mânecii; - curea pentru rafturi pentru gât; - o cusătură pentru cusătura mânecii în mânecă; - curea pentru gât la spate; - jos la jumătatea drumului să trăiască o bandă de intercalare "soluweb", care împiedică întinderea țesăturii sub piciorul mașinii de cusut O bandă de "soluweb" nețesut rămâne între produs și tiv până la prima spălare, timp în care se dizolvă Trebuie avut în vedere faptul că țesăturile tricotate (de exemplu, viscoză și amestecate cu viscoză) sunt întinse în lungime sub propria greutate Prin urmare, înainte de a îndoi fundul, produsul trebuie lăsat să se lase Tehnologie de realizare a hainelor din țesături tricotate grămadă Sortimentul de tricotaje include produse din țesături tricotate grămadă (rochii, jachete, fuste, pantaloni etc ) Învelișul de grămadă a pânzelor poate fi de tipul catifea, șnur de catifea și nervură de catifea Țesăturile tricotate grămadă se caracterizează prin proprietăți care trebuie luate în considerare atunci când se confecționează articole de îmbrăcăminte din ele Cusăturile realizate în unghi față de coastele unui material de catifea dau impresia că sunt răsucite Culoarea catifeiului este percepută ca mai profundă și mai intensă dacă este tăiată contra direcției grămezii Atunci când coaseți produse din țesături tricotate grămadă, o atenție deosebită trebuie acordată tratamentului termic umed, care trebuie să fie foarte moderat și precis pentru a evita apariția fenomenelor ireversibile și deformarea țesăturii Pentru a realiza acest lucru, se poate folosi o duză detașabilă din teflon de pe talpa fierului de călcat cu abur, care distribuie aburul mai uniform și previne formarea las În produsele realizate din materiale de grămadă, pentru a evita deformarea suprafeței grămadărului, se dublează numai piese mici și secțiunile închise ale pieselor (clape, frunze, guler, selecție, alocație pentru îndoirea fundului mânecilor și a produselor la linia de pliere) , etc ) Pentru a evita decolorarea și șifonarea grămezii de material, se recomandă dublarea la parametrii de presiune minimă ( , , MPa) și la temperatura de presare de până la °C Durata de presare nu trebuie să depășească s Pentru a evita deformarea suprafeței grămezii, duplicarea pieselor se realizează fără prima aburare A doua aburire, necesară refacerii grămezii, durează secunde În cazul formării de las în timpul prelucrării materialelor grămadă, trebuie folosite manechine cu abur-aer pentru a reface grămada În produsele din materiale de grămadă, călcarea și călcarea (călcarea) cusăturilor și săgeților se efectuează obligatoriu cu aburirea lor din partea greșită pe suprafața moale a unei mese de călcat acoperită cu pâslă sau plăci de ace (bandă cardo), ceea ce o face este posibil să se mențină învelișul materialului în poziție verticală în timpul procesării Pentru a călca garnitura, se recomandă să pliați părțile pereche ale tăieturii cu părțile frontale În cazurile în care utilizarea materialelor de amortizare adezive nu este posibilă, atunci se recomandă utilizarea organzei ca garnitură, care este de obicei lipită din partea greșită a pieselor din țesături tricotate, cum ar fi catifea Conexiunea feliilor se realizează cu o cusătură sau tuning La produsele realizate din țesături tricotate grămadă fără căptușeală, secțiunile sunt conectate pe o mașină de cusut-suprafilat sau pe o mașină de cusătură de suprafilare cu trei fire cu o cusătură de mm lățime Secțiunile pieselor din produse realizate din țesături de grămadă ușor de prăbușit pe bază de tricot, cu căptușeală detașabilă, sunt acoperite sau prelucrate cu o tăietură în zig-zag Pentru a proteja împotriva întinderii, secțiunile de umăr ale produselor din țesături tricotate grămadă sunt măcinate cu o margine sau o împletitură În produsele realizate din grămezi de țesături tricotate ușor de întins, pentru a evita strângerea cusăturilor cu o linie și formarea unei potriviri la cusături, la conectarea părților de-a lungul tăieturi oblice, sunt cusute benzi de țesătură de bumbac La șlefuirea pieselor, este, de asemenea, necesar să se țină cont de capacitatea secțiunilor de material de a se deplasa unele față de altele Pentru a preveni deplasarea tăieturilor, cusăturile se execută în direcția opusă direcției grămezii, trăgând ușor în sus și nivelând tăieturile Este important ca toate cusăturile, inclusiv cusăturile săgeților, să fie așezate în aceeași direcție Pentru a îmbunătăți avansarea materialului sub piciorul unei mașini care nu are dispozitive suplimentare pentru deplasarea materialului, se folosește un picior special din PTFE sau teflon O linie este așezată de-a lungul cusăturilor de pe partea din față a pieselor fără călcarea lor prealabilă De asemenea, fără supape de călcat, pliante, curele și alte piese mici, o linie de finisare este așezată de-a lungul marginilor acestora La produsele din țesături tricotate precum catifea, cusăturile sunt călcate din partea greșită, fără a depăși linia cusăturii Se recomandă călcarea numai a acelor cusături care pot contribui la formarea grămezilor Umărul și cusăturile din mijloc pot fi călcate parțial într-o anumită zonă a părților (de exemplu, cusătura din mijloc a spatelui este în partea superioară) Pe restul piesei, cusăturile pot fi călcate pe margine Se recomandă fixarea marginilor laterale și a fundului produsului cu o linie de finisare În produsele cu laturile întoarse, părțile laterale sunt măturate înainte de așezarea liniei de finisare În produsele cu selecții dintr-o singură piesă, marginile laterale sunt călcate înainte de așezarea liniei de finisare, îndoind selecția de-a lungul liniei de pliere Linia de finisare se execută din partea laterală a pick-up-urilor pe o mașină cu unul sau două ace Partea inferioară a produselor cu căptușeală detașabilă este tivita pe o mașină de cusătură oarbă În produsele evazate, alocația pentru îndoirea fundului este măturată preliminar Linia de finisare este așezată de-a lungul alocației pentru îndoirea fundului În produsele căptușite, buzunarele cu pasare sunt prelucrate cu dolevici sau căptușite Dacă locațiile buzunarelor nu sunt duplicate cu un tampon adeziv, atunci bucăți de țesătură de bumbac sunt plasate sub colțurile superioare ale buzunarelor plasate Gulerul finit este cusut în gât, combinând secțiunile gulerelor superioare și inferioare sau secvențial După tratamentul final cu căldură umedă, produsul trebuie ținut pe suport în stare suspendată De asemenea, produsul trebuie transportat la rețeaua de distribuție în stare suspendată Pe fig prezintă o organigramă pentru prelucrarea unei rochii de damă din catifea panne elastică pe bază tricotată Rochie de silueta semi-adiacenta cu maneci lungi de croiala raglan, cu fermoar in cusatura din mijloc pe spate Raft cu săgeți la piept din cusătura laterală Spate cu săgeți în talie Rochie cu guler ridicat Mânecile sunt dintr-o singură bucată, cu un umeri Prelucrarea rochiei începe cu prelucrarea săgeților pe o mașină de cusături în lanț cu două fire Deoarece detaliile tăieturii din catifea panne elastică sunt ușor deplasate la coasere, se recomandă ca liniile de cusătură să fie așezate peste ace care sunt introduse perpendicular pe linia cusăturii Dacă catifea panne are o grămadă înaltă, atunci detaliile tăieturii sunt măturate pe ambele părți ale liniei de cusătură marcate, apoi o linie de cusătură este așezată între liniile cusăturilor de rulare Cusăturile tăierilor laterale se realizează cu o cusătură pe o mașină de cusătură în lanț cu două ace Orez Harta tehnologică a procesării unei rochii de femei din catifea panne elastică pe bază de tricot și o schemă de procesare a nodurilor: / - tucks piept; - cusătura inferioară a mânecii; - fundul rochiei; - cusătură laterală; - partea de jos a mânecii; - cusătură umăr; - guler ridicat; - cuserea mânecii în mânecă; - elemente de fixare cu împletitură-fermoar; - tucks talie; // - cusătura mijlocie a spatelui Cusătura tăieturii din mijloc a spatelui se realizează cu o cusătură cu o cusătură de lanț cu fir dublu sau cusătură, după ciobirea piesei cu ace Totodată, în secțiunea de închidere, cusăturile se realizează cu cele mai mari ochiuri posibile De la sfârșitul inciziei pentru prelucrarea dispozitivului de fixare până la tăietura inferioară a rochiei, cusătura din mijloc a spatelui este măcinată cu ochiuri obișnuite Pentru a preveni întinderea cusăturilor umerilor, o bandă adezivă nețesută este așezată peste linia frontală a umărului Pentru a face acest lucru, puneți mâneca pe un substrat moale cu partea greșită în sus, verificați conformitatea liniei de tuck pe modele cu liniile de tuck pe detaliile tăiate și fixați forma cu ace Călcați banda adezivă nețesută, aliniind linia de mijloc a benzii cu linia de cusătură a tuck-ului Tuck-ul este cusut pe o mașină de cusut și suprafilat, începând cusătura de la tăietura superioară a mânecii În continuare, secțiunile inferioare ale mânecii sunt măcinate, iar mâneca este cusă în hrana produsului, după tăierea secțiunilor pieselor Înainte de a coase un guler vertical dintr-o singură bucată în gâtul produsului, îndepărtați ochiurile de rulare din deschiderea fermoarului de pe spate Partea exterioară a gulerului este legată de decolteu cu o cusătură de lanț cu două fir În continuare, dispozitivul de fixare este prelucrat în cusătura din mijloc a spatelui Impletitura cu fermoar este acoperită sub marginile scurte ale gulerului și sub marginile tăieturii, astfel încât dinții să nu fie vizibili, și apoi ajustată cu un lanț cu fir dublu sau o linie de cusătură Partea interioară a gulerului în picioare este, de asemenea, cusut cu o cusătură de lanț sau cusătură dublu fir sau o cusătură oarbă cu o cusătură de tiv De-a lungul pliului gulerului în picioare, este așezată o linie de finisare a unei cusături cu două fire sau cusături de lanț Partea de jos a rochiei este cusută cu o cusătură de tiv pe o mașină de cusătură oarbă capitolul TEHNOLOGIA DE FABRICAȚIE DE HAINE DIN BLANĂ NATURALĂ Confecționarea materialelor la fabricarea hainelor din blană naturală Pentru a obține haine din blană naturală de un anumit nivel de calitate, este necesar să alegeți materialele potrivite incluse în pachetul produsului Complexitatea asamblarii unui pachet de materiale pentru produsele din blana se datoreaza varietatii mari de semifabricate din blana care difera prin structura si proprietatile liniei parului, tesaturii din piele si blanii in general În tabel Z I sunt date caracteristicile materialelor care alcătuiesc cel mai rațional pachet al unei haine de blană de nurcă de damă Tabelul H I Specificația materialelor ambalajului hainei de blană de nurcă pentru femei Material Articol Lățimea, cm Compoziție fibroasă, % Densitatea suprafeței, g/m Nurcă scandinavă naturală (partea de sus a produsului) GOST - Suprafața pielii ~ dm - zoo Captuseala matase (captuseala) AOIO RAT R Viscoza - ; acetat - Materiale de căptușeală: țesătură de bumbac ВХ-ІОО Sfârșitul mesei Material Articol Lățimea, cm Compoziție fibroasă, % Densitatea suprafeței, g/m cârpă izolatoare ISOSOFT- ȘI G APP- PAN - material lateral Vln - Vl - proclamalină Vvis - VN - tiv , Bumbac - Viscoză - dublerin cu strat adeziv punct OS - (Neftekamsk) - Bumbac - Alegerea semifabricatelor din blană Atunci când proiectați îmbrăcăminte confortabilă din blană, indicele de masă are o mare influență asupra calității sale, deoarece tăierea blanii este de % din masa întregului produs Până de curând, dezavantajele îmbrăcămintei din blană erau considerate a fi consumul ridicat de material și proprietățile insuficiente de protecție termică Pentru a nu cântări produsul finit, toate materialele ambalajului ar trebui, dacă este posibil, să aibă o densitate minimă a suprafeței Pentru fabricarea articolelor de îmbrăcăminte pentru femei, pielea de blană de cea mai bună calitate cu păr scurt, mediu sau lung ( nurcă, veveriță, vulpe arctică, vulpe, iepure, piele de oaie, coadă lată, coadă lată, etc ) trebuie folosite ca material de vârf Paltoanele pentru bărbați sunt realizate în principal din piei rezistente, cu linia părului joasă și medie, ieftine și de valoare medie (piele de oaie, mărici, câine, mânz, focă etc ) Jachetele pentru bărbați sunt confecționate din piei mari, cu linia joasă a părului Acestea pot fi următoarele blănuri ieftine: piele de oaie tunsă, mânz, câine, focă La fabricarea paltoanelor pentru copii se folosesc piei ușoare și ieftine: piele de oaie tunsă, iepure, gopher, veveriță etc În același timp, pielea de oaie este blana cea mai purtabilă folosită la confecţionarea hainelor pentru copii Pentru gulerele de damă se folosesc piei de orice valoare, cu diferite înălțimi ale firului de păr, de orice culoare și dimensiune, în timp ce acestea ar trebui să fie suficient de ușoare a bărbaţilor gulerele sunt realizate din tipuri de piei cu păr scurt: astrahan, piele de oaie tunsă, piele de miel, iepure, etc Gârlețele sunt realizate în principal din piele de vulpe, vulpe arctică, piele de nurcă; stole - din zibel, jder, hermină, nurcă Alegerea materialelor de căptușeală Alegerea materialelor de căptușeală trebuie făcută ținând cont de tipul de blană, scopul produsului și forma sa exterioară În ciuda faptului că blana are proprietăți de protecție termică destul de ridicate, multe tipuri de ele însele nu sunt capabile să asigure o izolare termică bună a îmbrăcămintei În funcție de înălțimea și grosimea liniei părului, pachetul de îmbrăcăminte de blană poate include tampoane fie cu proprietăți mari de protecție termică, fie protejând țesutul din piele de întindere și, în același timp, reducând pierderile de căldură generate de corpul uman prin îmbrăcăminte Grosimea tamponului izolator selectat depinde de proprietățile de protecție termică ale blănii De exemplu, o țesătură nețesută multistrat foarte ușoară (a se vedea tabelul ) ISOSOFT- (Italia) este utilizată ca material de etanșare, care se caracterizează prin moliciune, elasticitate, stabilitate dimensională, nu modifică grosimea produsului Căptușeala din țesătura de la bord este necesară pentru a da stabilitate, elasticitate și formă produsului în zona părților laterale, reverelor și pieptului Pentru a întări partea laterală, pentru a-i oferi și gulerului inferior o formă stabilă, se folosește o proclamilină din țesătură nețesată, perforată cu ace, care are o bună elasticitate și stabilitate dimensională Cel mai mare număr de materiale de amortizare pentru diverse scopuri ar trebui să fie incluse în pachetul de produse din blană naturală cu proprietăți scăzute de protecție termică și extensibilitate ridicată a țesăturii din piele (de exemplu, de la iepure, produse semifabricate astrahan etc ) Compoziția pachetului de materiale pentru garnituri în acest caz poate fi după cum urmează: material de amortizare pentru protejarea țesutului din piele de întindere și întărire (de exemplu, țesătură de bumbac); material de amortizare pentru a crește stabilitatea dimensională a raftului din zona pieptului lateral, gulere, revere (in, bumbac, lână, materiale mixte sau materiale nețesute); material de amortizare pentru a reduce pierderile de căldură prin îmbrăcăminte (de exemplu, izolație țesătă cu smocuri și fără smocuri, vată etc ) Pentru a consolida țesătura din piele și pentru a crește stabilitatea dimensională a detaliilor produselor din blană dintr-un semifabricat mai puțin costisitor, se recomandă utilizarea materialelor tricotate din țesătură de amortizare, materiale pe bază de tricotaj cu fir de bătătură, materiale nețesute cu un strat adeziv cu un punct de topire scăzut (de exemplu, intercalarea LE cu adeziv la temperatură joasă) Materialele de intercalare tricotate cu fir de bătătură și nețesute cu fir de cusătură au un cost mai mic în comparație cu cele țesute Pentru a întări țesutul de piele din cusături, se folosesc margini neadezive - bumbac, benzi de in, împletitură de poliester, panglici din satin și nailon, precum și adeziv - material adeziv termoplastic precum bandă adezivă etc Trebuie remarcat faptul că prezența tampoanelor în hainele de blană este în mare măsură determinată nu numai de tipul de blană, ci și de direcția modei Deci, într-o haină modernă de blană nu există tampoane dure Fabricarea unui număr mare de produse moderne din blană este posibilă fără niciun pachet de materiale de amortizare Ele sunt utilizate numai pentru a crește stabilitatea dimensională a părților sau secțiunilor individuale ale produsului Deci, la fabricarea produselor cu două fețe (tricotate, țesute etc ), nu se folosesc materiale de amortizare, iar întărirea secțiunilor pieselor tăiate se realizează prin alte metode tehnologice Pielea de oaie este un material care combină simultan un pachet complet pentru îmbrăcămintea de iarnă: țesătura din piele este partea din față a îmbrăcămintei, iar linia părului este atât căptușeală, cât și izolatoare Alegerea materialelor de căptușeală Ca căptușeală în hainele de blană, se folosesc țesături din fire de viscoză în urzeală și bătătură; din fire de vâscoză în urzeală și fire de poliester cu întindere medie în bătătură; din fire de vâscoză în urzeală și fire complexe de nailon în bătătură De asemenea, pot fi folosite materiale de căptușeală sintetică din fire de poliester texturate și combinațiile acestora cu cele din acetat de producție atât autohtonă, cât și străină Alegerea materialelor de fixare Ca materiale de fixare în fabricarea produselor din blană naturală, bumbacul și firele armate sunt cele mai utilizate pe scară largă Pentru coaserea pieilor mari se folosesc fire de bumbac nr , iar pentru piei mici - nr Firele armate diferă de alte fire de cusut prin aceea că în ele principalele fire sintetice sunt împletite cu fire de bumbac sau fire din fibre artificiale Baza sintetică a firului îi oferă rezistență ridicată, elasticitate și contracție scăzută Impletitura protejeaza baza sintetica a firului de a fi topita de acul incalzit al masinii in timpul cusaturii Firele întărite cu o împletitură de bumbac înlocuiesc firele de bumbac, iar cele cu o împletitură din fibre artificiale înlocuiesc firele de mătase Alegerea accesoriilor Ca clemă, se recomandă folosirea cârlige-cleme metalice de blană cu inele pe picior de piele, care sunt cusute pe gulerul drept și pe raftul din stânga și devin aproape invizibile în linia părului, iar căptușeala din piele previne uzura firului de păr În locurile în care clemele și inelele sunt situate pe partea laterală a țesutului de piele, pentru a-l întări de la ruperea și întinderea, este așezat un dublu-rin - o țesătură densă calicot cu un strat adeziv punctat Nu este recomandabil să folosiți un dispozitiv de fixare pentru bucle și nasturi în produsele din blană, deoarece influențele mecanice frecvente provoacă o uzură mai mare a liniei părului Prin urmare, în cele mai multe cazuri, nasturii din piatră naturală sau artificială sunt folosiți ca ornamente de blană În toate cazurile, fitingurile sunt asortate cu blană Pe langa materialele luate in considerare, pachetul de produse din blana include si umar Deoarece îmbrăcămintea modernă, și nu numai blana, se caracterizează prin lejeritate, umerii groase din cauciuc spumă sunt deseori înlocuite cu cele mai ușoare tampoane, cum ar fi pâsla Îngrijirea produselor din blană naturală Atunci când alegeți modul de îngrijire a produselor din blană naturală, trebuie să vă ghidați după recomandări specifice pentru fiecare tip de blană Blana naturala (iepure, blana si blana de oaie, etc ) poate fi supusa la curatare chimica cu percloretilena (PCE) conform documentatiei stiintifice si tehnice disponibile pentru acest tip de blana Nu se recomandă degresarea produselor din blană, semifabricat cu păr scurt din blană de astrahan-miel, din focă, vidră, castor, șobolan, nutria și altele în solvenți organici conform tehnologiei existente pentru curățarea hainelor, deoarece acest lucru duce la spălarea substanțelor grase, ceea ce duce la matitatea și fragilitatea părului și o scădere a moliciunii, elasticității, extensibilității țesutului pielii Îngrijirea adecvată a produsului din blană contribuie în mare măsură la păstrarea aspectului său și la prelungirea duratei de viață Acasă, hainele de blană ar trebui să atârne liber pe umeri Dacă produsul a căzut sub precipitații, acesta trebuie scuturat și umezeala îndepărtată de pe suprafața blănii După uscare, blana trebuie pieptănată cu un pieptene metalic și netezită în direcția părului Produsele umede nu trebuie uscate lângă încălzitoare Depozitarea produselor din blană este sezonieră, în funcție de condițiile climatice După sfârșitul sezonului de iarnă, produsul trebuie uscat în aer liber În acest caz, razele soarelui nu ar trebui să cadă pe blană În timpul uscării produsul trebuie scuturat, străpuns cu grijă, curățat bine de praf și murdărie, pieptănat cu un pieptene metalic și șters cu o perie de păr curată și uscată Acasa, produsele din blana se recomanda a fi depozitate in dulapuri curate, inchise, departe de sistemele de incalzire sau aparate electrocasnice Se recomandă ca produsele să fie aerisite periodic în cameră și, în același timp, să se inspecteze pentru ovare - mănunchiuri de blană lipită împreună sub forma unei împletituri formate din molii Caracteristicile articulațiilor pieselor de îmbrăcăminte din blană naturală În producția de îmbrăcăminte de blană, se folosesc metode manuale și mecanice pentru a îmbrăca piei și piese Metoda manuală de conectare a pielii și a pieselor este destul de laborioasă și este utilizată în cazurile în care nu este posibilă efectuarea operațiunilor cu mașina Deci, cusăturile de mână sunt folosite, de exemplu, la fabricarea tăierilor din broadtail, care are o țesătură subțire de piele, precum și pentru temporare (unzure, ungere etc ) și permanente (matlasare, tivitare, puf, etc ) fixarea pieselor Cu mâna, tamponul de întărire poate fi conectat la țesătura din piele în produse din blană scumpă etc Pentru conectarea pieilor și pieselor la mașină, cele mai utilizate sunt liniile unei cusături de suprafilare cu lanț cu un singur fir, executate la mașinile de blană Astfel de cusături vă permit să uniți părți cu o lățime minimă de cusătură sau cap la cap La realizarea cusăturilor, trebuie acordată o atenție deosebită prevenirii aterizării de-a lungul liniei de cusătură, care nu este eliminată prin tratamentul termic umed ulterior, prin urmare, este necesar să se respecte cu strictețe parametrii conexiunii firului Cerințele pentru realizarea cusăturilor de legătură pe mașinile de blană pentru diferite tipuri de produse din blană semifabricate diferă semnificativ (Tabelul ) Deci, pentru piei mici și medii cu țesătură de piele subțire și medie, înălțimea cusăturii de blană, de regulă, nu trebuie să depășească mm, iar pentru piei mari cu țesătură de piele groasă - mm Numărul de ochiuri pe linie de mm variază de la pentru un semifabricat cu țesătură subțire de piele (veveriță, hermină, nevăstuică etc ) până la (piele de oaie, blană de focă etc ) ) și (castor de râu) pentru semifabricat de blană cu țesătură groasă de piele Schemele principalelor cusături utilizate la fabricarea produselor din blană naturală sunt prezentate în tabel Diversitate Tabelul Cerințe tehnice pentru cusăturile pentru îmbinarea părților unui semifabricat cu blană pe o mașină de blană Produs semifinit de blană și blană Înălțimea cusăturii, mm, nu mai mult de Număr de ochiuri pe linie de mm Număr comercial de fire de bumbac Hermină, nevăstuică , coadă largă , Sable , nurcă , Veverita Smushka, jder, pisica domestică Șobolan moscat ; Vulpe, vulpe arctică ; Karakul Vidra , ; Moire, klam, piele de miel , ; Raton, iepure , ; Marmotă, tarbagan, piei marine , ; animalelor Yahobab , ; Râs, pisică sălbatică, piei de vițel , ren (cerb, nu vomita) Piei de copii ; Wolverine Nutria ; Câine de blană Foca blană ; Blana de oaie ; Castor de râu ; opțiunile de realizare a cusăturilor de conectare și de margine se realizează prin diferite metode de întărire a acestora Tabelul Scheme, scopul și caracteristicile implementării diferitelor cusături utilizate la fabricarea produselor din blană naturală Cusătură Schema cusături Scop și caracteristici de performanță Cusătură Pentru toate cusăturile majore Efectuat pe un aparat de blană Rotire Pentru prelucrarea gulerelor, buzunarelor etc Cusăturile răsucite sunt fixate cu cusături pufoase Cusătură tiv cu tăietură deschisă ( L Pentru prelucrarea fundului produsului, mânecilor etc Fixarea alocației se realizează manual sau cu mașina la o mașină cu cusături oarbe Procese tehnologice de fabricare a hainelor din semifabricate din blană Caracteristici ale tehnologiei de croitorie a hainelor de blană Schema secvenței pentru asamblarea îmbrăcămintei din blană este similară cu secvența pentru asamblarea îmbrăcămintei dintr-o gamă de haine și costume din țesături Caracteristicile tehnologiei de croitorie a hainelor de blană sunt determinate de dimensiunea pielii, de proprietățile blănii (plasticitatea, elasticitatea, extensibilitatea și grosimea țesăturii din piele) și de costul semifabricatului de blană Deci, alegerea metodelor de procesare a nodurilor și timpul alocat procesării fiecărui nod depind de dimensiunea pielii și de grosimea țesutului de piele, care nu sunt aceleași pentru produsele din diferite grupuri de blană (I - mare, II - mediu, CI - produs semifabricat de blană mică) Fabricarea produselor din blană constă în prelucrarea componentelor și pieselor individuale și asamblarea ulterioară a acestora (Fig ) Pe baza proprietăților fizice și mecanice ale țesutului din piele și ale firului de păr a semifabricatelor din blană, ținând cont de plasticitatea și extensibilitatea pielii, trebuie remarcat faptul că un rol important în alegerea metodelor de prelucrare a îmbrăcămintei din blană este acordat la metodele manuale de prelucrare, în special atunci când se prelucrează produse din blănuri scumpe În acest caz, succesiunea proceselor de prelucrare joacă un rol important Reducerea duratei de fabricație a produsului este posibilă datorită dezvoltării de noi Orez Schema de prelucrare și asamblare a hainelor din blană naturală solutii de proiectare care exclud o serie de operatii in timpul asamblarii pieselor care nu afecteaza calitatea produsului La fabricarea produselor din blană pentru comenzi individuale, alocațiile pentru tăieturi nu sunt date din cauza costului ridicat al materiilor prime de blană și a metodei de asamblare a produsului pe o mașină de blană care realizează o cusătură cu o înălțime de mm Deoarece cusăturile la mașină realizate pe o mașină de blană tinde să se desfacă cu ușurință, acest lucru permite, dacă este necesar, să se facă modificări în designul produsului după ce l-ai încercat La fabricarea produselor din tipuri scumpe de blană, produse de forme complexe, se recomandă utilizarea unei metode de modelare a produselor Ley pentru montare, când pentru montare produsul este realizat din țesătură densă, și nu din blană Forma volumetrică a produselor din blană este dată numai prin mijloace constructive, deoarece tratamentul termic umed nu este utilizat din cauza temperaturii scăzute de sudare a țesăturii de piele a blănii ( ° C) Pentru părțile căptușelii și căptușelii, modurile de tratament termic umed sunt selectate în funcție de compoziția fibroasă a țesăturii, de grosimea pieselor care sunt prelucrate etc Prelucrarea inițială a detaliilor blaturii Acest proces constă din următoarele metode: întărirea detaliilor tăiate; executarea cusăturilor de legătură; prelucrarea săgeților și sloturilor Întărirea detaliilor tăieturii de blană (Fig ) se realizează în diferite moduri: matlasarea pieselor cu material de amortizare, duplicarea tuturor sau a părților individuale, suport, așezarea marginilor, o metodă combinată, lipirea benzilor segmentare de material de amortizare de-a lungul cusături Alegerea uneia sau alteia metode de întărire a pieselor depinde de următorii factori: tipul de semifabricat de blană; scopul produsului și designul acestuia; dimensiunea pielii; densitatea și rezistența țesutului din piele etc În unele cazuri, singura modalitate de a întări detaliile din produs este așezarea marginii de-a lungul tăieturii Toate celelalte moduri de întărire a pieselor Orez Clasificarea modalităților de întărire a părților unei tăieturi de blană Orez Metodă manuală de matlasare a detaliilor unui top de blană cu căptușeală tunsoare de blană este folosită, de regulă, în combinație între ele Matlasarea pieselor cu material de amortizare se folosește la îmbrăcămintea din semifabricate din blană din grupele II și III (tipuri medii și mici cu țesătură din piele subțire și de grosime medie); efectuat manual sau cu mașina Metoda manuală de matlasare (Fig ) este mai puțin productivă, cu toate acestea, oferă cea mai mică potrivire a țesăturii de amortizare și, prin urmare, cea mai bună calitate și este utilizată la fabricarea produselor din tipuri scumpe de blană Când este efectuată, o toile este măturată la detaliile blaturii, eliberându-l pe , cm pentru tăieturi ale blaturii pentru tivirea ulterioară, apoi cusute pe țesătura de piele cu cusături oblice manuale în direcția liniei părului, cu o distanță între liniile de matlasare de cm una de cealaltă pt produse din semifabricate din blană grupa II; cm - pentru produse din semifabricate din blană din grupa III Începutul și sfârșitul fiecărei linii trebuie să fie la - cm distanță de tăieturile detaliilor, altfel ochiurile vor îngreuna coaserea pe spate La așezarea cusăturilor de mână, numai partea superioară a țesăturii din piele este străpunsă Cu metoda mașinii de matlasare (Fig ), materialul de amortizare este, de asemenea, pre-înclinat la detalii deasupra cu ochiuri de mână Pe moară, materialul de amortizare este măturat în cinci linii, începând de jos: două de-a lungul liniilor laterale la o distanță de cm de margine, două de-a lungul liniilor cusăturilor laterale și una în mijlocul înapoi Pe mâneci, materialul de căptușeală este înfășurat în jurul perimetrului la o distanță de cm de tăieturile de blană; pe mansete si gulere - la o distanta de cm de sectiunile de blana Matlasarea finală se face pe o mașină de cusătură oarbă În același timp, liniile de matlasare se recomandă să fie plasate pe lățimea produsului, ceea ce le face invizibile din partea laterală a firului de păr și determină o potrivire mai mică a materialului de amortizare Pentru produsele din semifabricatul de blană-blană din grupa II, liniile de matlasare sunt situate mai rar - la o distanță de cm una de alta; pentru produsele din grupa III piei, mai des - la o distanță de cm, astfel încât fiecare rând orizontal de piei să fie atașat de garnitură în mijloc Atât în procesul de matlasare manuală, cât și la mașină, țesătura de căptușeală nu ar trebui să se miște în raport cu detaliile blaturii, deoarece chiar și în cazul unei potriviri ușoare a țesăturii de căptușeală, sarcina în timpul purtării nu va cădea pe Orez Întărirea feliilor (peretele lateral) în diferite moduri: în - manual; b - mașină pe o mașină de cusătură oarbă; în - mașină pe o mașină de blană ea, ci pe materialul de piele Este posibil să se reducă timpul petrecut la matlasarea pieselor cu material de amortizare prin înlocuirea operației de ungere preliminară a materialului de amortizare prin înțeparea acesteia pe cadru cu știfturi, ceea ce face posibilă eliminarea operațiunii de îndepărtare a firelor de ungere Duplicarea pieselor pentru a le consolida este utilizată pe scară largă la fabricarea de produse din tipuri mai puțin costisitoare de semifabricate din blană În produsele din piei mici cu țesătură subțire de piele, toate detaliile tăieturii sunt duplicate, în produsele din piei medii - doar detalii sau secțiuni individuale Zabokovka (Fig ) protejează secțiunile pieselor tăiate împotriva întinderii și crește rezistența cusăturilor de legătură din produs Suportul se realizează prin îndoirea secțiunilor proeminente ale materialului de amortizare cu cm spre interior și coaserea marginilor sale îndoite pe țesutul de piele manual sau cu mașina În acest caz, marginea pliată ar trebui să fie situată la o distanță de , cm de tăietura blaturii pe toată lungimea sa Pentru produsele fabricate din piei din grupa II, se recomandă efectuarea de pereți laterali pe o parte a conexiunii feliilor; pentru produse din grupa III piei - pe ambele părți ale conexiunii secțiunilor Metoda manuală de suport este utilizată la fabricarea produselor din tipuri scumpe de blană Această metodă implică coaserea marginii pliate a garniturii pe țesătura de piele cu o cusătură de ungere cu ochiuri drepte care nu se traversează Orez Consolidarea secțiunilor prin așezarea marginii (neadezive și adezive) în diferite moduri: a - manual; b - mașină pe o mașină de cusătură oarbă; în - mașină pe o mașină de blană; g - așezarea marginii tipului de bandă adezivă , cm la o distanță de , , cm de marginea pliată a garniturii (vezi Fig , a) Atunci când coaseți cu mașina pe o mașină de cusătură oarbă (Fig , b) sau pe o mașină de blană (vezi Fig , c), apar o serie de dezavantaje: întinderea secțiunilor, prinderea părului într-o cusătură, consum mare de fire , crescând grosimea cusăturii Atunci când se efectuează suport, nu ar trebui permise urzele blaturii superioare și ale țesăturii de căptușeală, amplasarea neuniformă a marginii pliate în raport cu tăieturile țesăturii de piele a detaliilor tăiate Corectitudinea suportului este verificată prin tragerea căptușelii de pe blat: căptușeala nu trebuie separată de materialul din piele Așezarea marginii (Fig ) poate fi singura modalitate de a întări detaliile blaturii În acest caz, este atașat fie la toate secțiunile taberei, inclusiv la secțiunea fundului, fie la toate secțiunile taberei, cu excepția fundului, precum și la secțiunile mânecilor și gulerului Marginea neadezivă în produsele fabricate din tipuri scumpe de blană este atașată manual, așezând ochiuri drepte ale liniei de ungere de-a lungul marginii exterioare a marginii și alternându-le cu ochiuri în cruce pe toată lățimea marginii (vezi Fig , A) Distanța dintre ochiurile în cruce este de cm; lungimea cusăturii de ungere este de , cm Pe secțiunile drepte, marginea este așezată pe o mașină de cusătură oarbă (vezi Fig , b), pe secțiunile curbe - pe o mașină de blană (vezi Fig , c), în timp ce la rotunjiri, marginile interioare ale muchiei sunt crestate Marginea adezivă (vezi Fig , d) se aplică mai întâi pe tăietura de blană, apăsând ușor cu mâinile, apoi se fixează în final cu o spatulă specială, apăsând-o ușor de-a lungul marginii Metoda combinată de întărire a detaliilor tăieturii (Fig ) include execuția suportului și așezarea marginii de-a lungul acelorași secțiuni (vezi Fig , a, b), precum și așezarea adezivului marginea de-a lungul secțiunilor separate ale părților duplicate (vezi Fig , c) Acest lucru se datorează faptului că atașat piesei Orez Metodă combinată de întărire a detaliilor tăieturii: a, b - suport cu așezarea simultană a unei margini neadezive prin metode manuale (a) și mașină (b); c - așezarea marginii adezive de-a lungul secțiunilor individuale ale pieselor duplicate adezivul lam sau garnitura neadezivă nu trece prin toate secțiunile în direcția filetului longitudinal, drept urmare posibilitatea de întindere a unor astfel de secțiuni nu este exclusă Pentru a asigura rezistența și stabilitatea formei părților produsului, marginea este așezată pe moară după cum urmează: de-a lungul secțiunilor umerilor - din partea laterală a raftului și de-a lungul unei laturi a tucks; pe mâneci - de-a lungul tăieturii din față și de-a lungul unei laturi a tucks; pe gulerul superior - de-a lungul tăieturii gulerului cusut în gât Lipirea benzilor segmentare ale țesăturii de amortizare de-a lungul cusăturilor conexiunii pielii se realizează în combinație cu duplicarea pieselor, precum și pe părți fără întărire Pentru lipirea cusăturilor longitudinale pe raft și spate, utilizați benzi cu lățime , cm, pentru lipirea cusăturilor transversale - benzi de , cm lățime La jupuirea ovală se folosesc benzi de , cm lățime Trebuie remarcat încă o dată că, în fiecare caz specific, metoda de întărire a detaliilor tăieturii este determinată de tipul de semifabricat de blană și de designul produsului În prezent, există noi abordări ale problemelor de întărire a țesutului din piele și a cusăturilor de îmbinare a pieselor tăiate, care vizează reducerea la minimum a costurilor de fabricație a produselor din blană și îmbunătățirea calității acestora Printre acestea, se poate distinge o metodă de întărire a țesutului pielii prin aplicarea de filme polimerice obținute pe bază de latexuri sintetice; metodă chimică de întărire a țesutului pielii folosind folii polimerice; utilizarea materialelor care conțin colagen ca garnituri Orez Opțiuni pentru realizarea cusăturilor de conectare ale pieselor tăiate: a, b - cu tăieturi laterale și așezarea unei margini neadezive (a) sau adezive (b) de-a lungul uneia dintre ele; c - cu întărirea ambelor secțiuni cu o margine neadezivă și părți matlasate cu o garnitură Execuția cusăturilor de legătură într-un produs de blană se realizează pe o mașină de blană (Fig ) Varietatea opțiunilor de procesare este determinată de metoda de întărire a cusăturilor de legătură Opțiunile cele mai comune sunt pereții laterali ai secțiunilor îmbinate și așezarea unei margini neadezive (vezi Fig , a) sau adeziv (vezi Fig , b) de-a lungul uneia dintre ele, precum și întărirea ambelor secțiuni cu un neadeziv -marginea adeziva (vezi Fig , V) Pentru a conecta secțiunile de umăr, gurile și tivul mânecilor, poate fi utilizată o metodă în care, mai întâi, se așează o margine de-a lungul secțiunilor conectate și o tabără cu o țesătură de căptușeală este matlasată, apoi cusătura este cusută pe o mașină de blană Alocațiile pentru garnituri, care sunt eliberate pentru secțiuni ale detaliilor blaturii cu , cm, sunt suprapuse una peste alta și atașate la cusătură cu cusături oblice Prelucrarea tucks și a produselor din blană shl și c se realizează prin conectarea cusăturilor pe o mașină de blană Fanta dintr-o haină de blană poate fi amplasată pe tot spatele, în cusătura din mijloc a spatelui sau în cusăturile laterale De obicei, fanta este realizată pe un spate solid, în timp ce pentru prelucrarea sa se folosesc benzi de blană suplimentare: față - pentru partea superioară a slotului, valance - pentru partea inferioară La prelucrarea canelurilor într-o cusătură care conectează două părți, piesele au o alocație pentru prelucrarea canelurilor Metoda de prelucrare a fantelor este determinată de tipul de blană, dar, în orice caz, este recomandabil să folosiți margini pentru a proteja marginile de întindere și pentru a le crește durabilitatea În produsele fabricate din blană mai puțin costisitoare, se pot folosi tampoane și margini adezive În produsele din blană scumpă, marginile neadezive sunt așezate, iar cusăturile sunt fixate manual Prelucrarea fantelor pe spate solid în produsele din blană mai puțin costisitoare din grupele II și III (Fig ) începe cu marcarea poziției acesteia, după care țesătura din piele este tăiată împreună cu un tampon de întărire Pe ambele părți ale tăieturii, muchia este așezată de mașină astfel încât marginea sa exterioară Orez Fante de procesare pe spate dintr-o singură bucată a căzut în cusătura de întoarcere a fantelor, iar cea interioară a acoperit tăietura garniturii Fața și golul pentru prelucrarea părților laterale ale fantelor sunt întărite cu o garnitură Marginile paramentului și golul de-a lungul tăierilor conexiunii cu părțile laterale ale fantelor sunt laterale Întoarcerea este cusută în partea superioară a fantelor, iar golul este cusut în partea inferioară a fantelor pe o mașină de blană Partea superioară a fantelor este pufoasă în sus, îndreptând marginile, iar partea inferioară este măturată în sus, îndoind tăietura spre țesutul de piele În continuare, secțiunile deschise ale paramentului și ale valtului sunt conectate cu căptușeala prin mașină Procesare de buzunar Buzunarele din produsele din blană, precum și din articolele de îmbrăcăminte exterioară din alte materiale, pot fi împletite, fără fante (situate în cusături sau reliefuri) sau deasupra capului Există mai multe tipuri de buzunare cu pădure Buzunarele cu pătură cu părăsire (Fig ) sunt cele mai frecvente la îmbrăcămintea din blană, care, în funcție de metoda de prelucrare a marginii superioare a buzunarelui, pot fi într-un tub sau într-o fantă Pentru fabricarea lor se folosesc parante si paravane din blana, piele sau piele intoarsa După tăierea unei găuri pentru buzunar, se așează o margine (adezivă sau neadezivă) pe ambele părți ale tăieturii Un decalaj este cusut (sau cusut) pe o parte a căptușelii buzunarelor și o fațare pe cealaltă; căptușeala este măcinată și apoi este cusută cu o fațadă și o valtană la marginile raftului; cusăturile sunt îndreptate Marginea superioară a buzunarului este îndreptată cu A b Orez Prelucrare buzunare cu captură: a - în gol; b - în cant Orez Procesarea prospectelor cu un compus: a - cu tampon adeziv; b - cu o garnitură neadezivă din material nețesut; c - cu tampon de bumbac neadeziv formarea unei margini: la prelucrarea unui buzunar într-o fantă - de la un raft (vezi Fig , a), la prelucrarea unui buzunar într-o margine - dintr-un parament (vezi Fig , b) Marginea se fixează prin puf (vezi Fig , a) sau prin coaserea cusăturii de cusătură a paramentului pe țesătura de piele a raftului cu cusături oblice (vezi Fig , b) Capetele buzunarelor sunt prinse manual Trebuie remarcat faptul că buzunarele cu pătură în îmbrăcămintea de blană sunt foarte des situate la joncțiunea pieilor din tăietură În acest caz, incizia se face în zona buzunarului, unde cusătura pentru șlefuirea pieilor este ruptă Buzunarele cu pătură cu pliant sunt proiectate cu pliante din blană, piele sau piele de căprioară, dintr-o singură bucată cu căptușeală pliante Pentru creșterea stabilității dimensionale, frunzele, în funcție de tipul de semifabricat de blană, sunt realizate cu garnituri din material adeziv sau neadeziv Legarea tampoanelor adezive se realizează prin presare; marginea de-a lungul pliului nu este așezată (Fig , a) O garnitură din material nețesut poate fi conectată la o frunză în același timp cu coaserea marginii de-a lungul pliului frunzei (Fig , b) Căptușeala țesăturii de bumbac este legată de frunză cu ochiuri drepte manual sau cu mașina cu ochiuri matlasate Când utilizați un tampon de bumbac, toate secțiunile frunzelor sunt pliate lateral și o margine este așezată de-a lungul pliului său manual sau cu mașina (Fig , c) Capetele frunzelor din blană cu capetele răsucite sau din piele cu capetele cusături se macină la mașina de blană (în cazul folosirii frunzelor cu capetele cusute, această operațiune nu se execută), după care se răsucește pe față și pufăit cu mâna sau Orez Prelucrarea unui buzunar cu buzunar cu un pliant în diferite moduri: a - cusătura secvențială a prospectului și căptușeala buzunarelor; b - cusătura simultană a pliantului și a unei părți a căptușelii buzunarelor marginile frunzelor sunt presate O linie de finisare este așezată de-a lungul pliului frunzelor din piele sau piele de căprioară Pentru a proteja buzunarul de întinderea de-a lungul liniei sale de intrare la o distanță de mm de linia de tăiere, este așezată o margine (sau o bandă adezivă), după care este tăiată un raft Pentru pliantele cu capete montate, raftul este tăiat de-a lungul liniei de intrare în buzunar și părțile laterale la lățimea prospectului Marginile superioare ale căptușelii sunt călcate; valtul este legat de căptușeală După aceea, două părți ale căptușelii buzunarelor sunt măcinate pe o mașină universală, iar secțiunile sale sunt acoperite (în produsele cu căptușeală detașabilă) Asamblarea unui buzunar cu un pliant se poate face în mai multe moduri De exemplu, un pliant este atașat la un raft fără căptușeală, iar o căptușeală de buzunar cu margini superioare pre-călcate este cusată separat de căptușeala prospectului (Fig , a) După aceea, cusătura de cusătură a căptușelii buzunarelor este atașată manual de cusătura pliantului în față Pliantul este atașat la raft simultan cu o parte a căptușelii buzunarelor (Fig , b) Apoi, marginile căptușelii buzunarelor cu un spațiu sunt cusute pe raft Capetele frunzelor sunt cusute pe rafturi cu linii de cusătură manuală Buzunarele cu clapă cu clapă (Fig ) la hainele de blană sunt concepute în principal în produsele din blană din grupul Curl Supapa poate fi conectată la raft de-a lungul inciziei lobare superioare sau inferioare Pentru a crește stabilitatea dimensională, supapele din produsele din blană din grupele II și III sunt întărite prin duplicare sau matlasare (manual sau cu mașină) cu material de amortizare din bumbac La matlasare, toate secțiunile supapei și căptușeala supapei sunt forjate lateral Supapele sunt pornite pe o mașină de blană de-a lungul tăierilor laterale și de jos, sau părțile laterale sunt lăsate deschise la lățimea golurilor Marginile supapelor sunt fixate prin puf sau coasere pe cusăturile de răsucire Orez Prelucrare buzunar cu clapă la țesutul de piele al căptușelii supapei, urmat de apăsarea marginilor Prelucrarea căptușelii și asamblarea buzunarului pot fi efectuate prin analogie cu prelucrarea unui buzunar cu pliant (vezi Fig , a) Prelucrarea buzunarelor netăiate în cusături (Fig ) este similară cu prelucrarea buzunarelor în conducte și într-o fante Cu toate acestea, marginile buzunarelor sunt protejate de întindere în etapa prelucrării inițiale a detaliilor tăieturii atunci când se efectuează suportul și așezarea marginii Părțile din blană și valtonul pot fi cusute pe căptușeala buzunarelor la mașina de cusut universală fără a plia marginile Căptușeala buzunarelor cu o față și un gol este conectată la detaliile raftului de pe o mașină de blană Marginea superioară a buzunarelor se prinde cu puf Orez Procesarea buzunarelor plasate și conectarea cu produsul în diferite moduri: a, b - manual; în - mașină Buzunarele plasate în produsele din blană sunt realizate pe o căptușeală, cu care sunt conectate manual sau cu mașina Pentru produsele din blană din grupele II și III, detaliile buzunarelor sunt întărite cu material de amortizare din bumbac sau duplicate (în produsele din blană mai puțin costisitoare) Cu metoda manuală de fabricație (Fig , a, b), un buzunar plasture matlasat cu o căptușeală este lateral de-a lungul tăieturii superioare și o margine este așezată pe partea laterală a alocației În buzunarele cu unghi drept, colțurile inferioare sunt răsucite pe o mașină de blană Marginile căptușelii sunt călcate și apoi cusute la alocații pentru a plia marginea superioară a buzunarelor plasate Pentru a procesa colțurile superioare ale buzunarelor, alocațiile pentru tiv ale marginii superioare sunt pliate de-a lungul liniei intenționate și cusute în lateral, după care colțurile superioare sunt întoarse și îndreptate Marginile buzunarelor plasate sunt măturate și tivite cu cusături oblice pe materialul din piele Căptușeala este umplută și tituită pe părțile laterale și de jos până la buzunar Cu metoda mașinii, buzunarul plasture este matlasat cu o căptușeală Toate secțiunile buzunarului în acest caz sunt laterale sau duplicate (Fig , c) Căptușeala cu marginile apăsate pe partea greșită este cusută la marginea de tiv a marginii superioare a buzunarelor, lăsând un spațiu în linie pentru coaserea ulterioară întoarcerea buzunarelor La o mașină de blană, buzunarul este răsucit, conturând în prealabil căptușeala pe părțile laterale și pe fundul buzunarelor Buzunarul este scos Marginile sunt măturate cu formarea unei țevi de blană Coaseți un gol în linie Buzunarele plasate sunt conectate la rafturi prin lipire și coasere manuală Prelucrare si asamblare placi În hainele de blană, sunt concepute selecții tăiate (în zona reverelor) sau fără tăieturi Este recomandabil să se folosească târături tăiate în produsele din blană cu păr lung, piele, piele de căprioară sau țesătură, care sunt în principal duplicate cu un tampon adeziv Părți ale pileților din aceste materiale sunt conectate cu o cusătură pe o mașină de cusut, urmată de călcarea sau plictisirea cusăturii Când se folosesc pick-up-uri din blană, părțile lor sunt măcinate pe o mașină de blană În produsele cu gulere detașabile în zona reverelor, reverele sunt mai întâi cusute în secțiunile superioare ale alocațiilor pentru părțile laterale, apoi sunt măturate cu părțile laterale, potrivindu-se reverele În același timp, dimensiunea aterizării depinde de forma reverelor, de grosimea țesăturii din piele, de înălțimea și densitatea firului de păr a semifabricatului de blană Tipul, forma și metoda de prelucrare a garniturii laterale depind de tipul de îmbrăcăminte (Fig ) și de blană S-a remarcat deja că o haină modernă de blană în cele mai multe cazuri este caracterizată prin plasticitate, ușurință și absența tampoanelor dure Pentru produsele cu formă moale, se folosește o garnitură de bord, care nu are piese suplimentare O excepție poate fi doar o garnitură sub balamale Prelucrarea garniturii laterale constă în șlefuirea tucks-urilor, precum și prelungiri la o mașină de cusut sau o mașină care Orez Opțiuni pentru garnituri laterale: a - pentru o haină bărbătească cu o silueta dreaptă; b - pentru o haină de damă cu o silueta dreaptă; c - pentru haine cu o siluetă adiacentă; g - pentru produsele pentru femei de formă moale liberă completând o cusătură în zig-zag cu o cusătură deschisă sau la cap În acest din urmă caz, o bandă de material de bumbac este plasată sub cusătură La produsele cu căptușeală detașabilă, secțiunea interioară a garniturii laterale este acoperită Garnitura laterală este atașată cu trei linii longitudinale pe o mașină care execută o cusătură oarbă cu două linii situate la o distanță de mm de tăieturile benzii și o linie la mijloc; în acest caz, marginea exterioară a garniturii laterale trebuie să coincidă cu linia de pliere a lateralului Dacă există revere, acestea sunt matlasate cu trei sau patru linii paralele cu linia de inflexiune a reverului Prima linie este așezată la o distanță de cm de linia de pliere a reverului În produsele de calitate îmbunătățită din blana scumpă, căptușeala este atașată manual cu cusături drepte Pentru a crește rezistența și stabilitatea formei, se așează o margine în părțile laterale și în partea inferioară (Fig ) Dacă marginea este neadezivă, se așează după efectuarea operațiunilor de matlasare, susținere a tăierilor și conectarea rafurilor cu garnitura laterală (vezi Fig , a, b), dacă adezivul este în stadiul inițial de întărire înainte de operaţiile enumerate (vezi Fig , c) Marginea exterioară a marginii trebuie să coincidă cu linia de înclinare a lateralului și a fundului raftului și să fie la mm distanță de linia de înclinare a reverului către armuri În alte zone, marginea este așezată la o distanță de mm de tăieturile detaliilor blaturii Pe tablă se așează marginea, efectuând aterizarea raftului, a cărui valoare depinde de designul produsului și de tipul de blană Potrivirea aproximativă este distribuită astfel: de-a lungul marginii reverului și între bucle - mm, de-a lungul reverului - mm; pe restul Orez Prelucrarea marginilor margelei: a, b - cu o margine neadezivă (prima opțiune); in - cu o margine adeziva; g - cu o bandă de material nețesut părțile laterale ale marginii sunt așezate cu tensiune În produsele cu un dispozitiv de fixare în partea de sus și cu selecții dintr-o singură bucată, marginea de-a lungul tuturor secțiunilor mărgei este așezată cu o ușoară tensiune În produsele din tipuri ieftine de semifabricate din blană, pentru a crește stabilitatea dimensională a lateralului, se folosește o bandă de material nețesut de cm lățime, care este pliată în jumătate și cusuta pe o mașină de cusătură oarbă pe partea duplicat; în acest caz, îndoirea benzii coincide cu linia de inflexiune a talonului (vezi Fig , d) Scopul benzii este, de asemenea, de a crește zona de abraziune pe pliurile mărgei, ceea ce ajută la protejarea acesteia de abraziunea intensă în timpul purtării Pentru a asigura forma spațială necesară a produselor din blană cu părul scăzut, cu părul mediu sau tundetă, se poate așeza o fâșie de iarnă sau vatelina sintetică dublu pliată de-a lungul liniei de inflexiune a mărgelei La produsele cu pick-up-uri tăiate la revere, acestea sunt pornite pe o mașină de blană după ce părțile tăiate ale pick-up-urilor sunt cusute la tăieturile superioare ale alocațiilor laterale Marginile laturilor din zona reverelor sunt măturate și pufnite, iar alocațiile laterale la părțile cusute ale benzilor sau gulerul șalului sunt măturate în sus și tivite Cel mai obișnuit tip de fixare în îmbrăcămintea din blană este în prezent un dispozitiv de fixare cu cârlig și buclă, dar se pot utiliza și elemente de fixare pentru bucle și nasturi cu fante sau balamale, elemente de fixare interioare cu căptușeală (supatnye), elemente de fixare cu fermoar din dantelă Când se prelucrează elementele de fixare pentru cârlige cu clips în produsele pentru femei, găurile sunt tăiate pe raftul din stânga și inelele cu căptușeală din piele sunt introduse în ele, care sunt cusute pe garnitura laterală sau pe țesătura din piele Cârligele sunt introduse în găurile tăiate din partea dreaptă și cusute pe materialul de piele Locurile tăieturilor sunt pre-întărite cu o garnitură Elementul de fixare pentru bucle cu balamale prevede găuri de perforare pentru bucle pe adaosul de margele, după care capetele buclelor sunt introduse în aceste găuri și cusute pe garnitura laterală sau pe raftul de piele sau ajustate la adaosul de margele Buclele cu balamale sunt prelucrate după așezarea marginii de-a lungul plăcii La fabricarea buclelor cu balamale din benzi elastice speciale, deformarea reziduală se acumulează în ele în timp, ducând la întinderea buclelor, ceea ce este dezavantajul lor In acest sens, buclele cu balamale din piele sau piele intoarsa au un avantaj clar Buclele Obtachny pot fi realizate în borduri pe o mașină de cusut sau blană, precum și într-un cadru pe un raft sau curea din piele sau piele de căprioară Buclele sunt procesate înainte de așezarea marginii de-a lungul plăcii Orez Prelucrarea gulerului și conectarea acestuia cu gâtul în produsele din blană: a, c - din tipuri mai puțin costisitoare de blană și metoda mașinii de conectare a căptușelii cu produsul; b - de la tipuri scumpe de blană și metoda manuală de conectare a căptușelii cu produsul Prelucrare si asamblare gulere Metodele și succesiunea de prelucrare a gulerelor depind în principal de designul acestora, modelul de produs și tipul de blană (Fig ) Gulerul inferior poate fi din blana, piele sau piele intoarsa Pentru stabilitatea formei în timpul funcționării, gulerul inferior de blană este matlasat cu o garnitură, iar tăieturile sunt laterale (vezi Fig , o); secțiunile gulerului inferior pot fi întărite cu o margine (vezi Fig , b) Gulerul inferior din piele sau piele intoarsa este duplicat cu un tampon adeziv Pe gulerul inferior se aplică o bandă laterală la o distanță de , cm de tăieturile gulerului și se atașează la o mașină de cusătură oarbă sau manual, așezând liniile paralele cu tăietura zborului În acest caz, prima linie ar trebui să fie la o distanță de , cm de secțiunile garniturii; distanța dintre linii este de , cm Dacă gulerul inferior are tucks, atunci țesătura de căptușeală este tăiată de-a lungul tăierilor tucks, tăieturile sunt forjate lateral și tucks-urile sunt măcinate pe o mașină de blană La produsele din blană cu părul scăzut, cu părul mediu sau tunde, pentru a crea o formă mai voluminoasă a gulerului, fie se folosește un tampon izolator (vezi Fig , c), fie numai o bandă de căptușeală din poliester sau vatelina îndoită în jumătate este așezată la marginea și capetele gulerului, care este atașată la cusătura de întoarcere a gulerului Gulerul superior poate fi, de asemenea, întărit cu material de amortizare Dacă căptușeala produsului este conectată de-a lungul tăieturii raftului pe mașina de cusut, atunci numai tăietura flawayului și capetele gulerului superior sunt laterale (a se vedea Fig , a), dacă căptușeala produsului este conectat manual de-a lungul tăieturii raftului, apoi toate tăieturile gulerului superior sunt laterale La produsele fabricate din tipuri mai puțin costisitoare de blană și țesătură durabilă din piele, gulerul superior nu este întărit (vezi Fig , c); în produsele din blană scumpă, o margine este așezată de-a lungul tuturor secțiunilor sale În plus față de margine, la tăietura suportului poate fi cusută o împletitură specială, care este apoi cusută pe țesătura de piele a produsului de-a lungul gâtului (vezi Fig , b) Legarea gulerului superior cu cel inferior se realizează cu o cusătură la o mașină de blană; marginile sunt măturate; gulerul este cusut de-a lungul liniei de inflexiune a suportului cu cusături de mână După aceea, gulerul este conectat la gâtul produsului În produsele cu un dispozitiv de fixare în partea superioară (Fig ), gulerul inferior este mai întâi cusut în gât pe o mașină de blană și apoi atașat la gulerul superior cu o cusătură pufoasă de ochi în formă de buclă pe toată lățimea guler astfel: în mijlocul său, la o distanță de cm de la mijloc și la capete) vezi fig , b), dacă gulerul inferior este din blană cu păr mediu sau lung; numai de-a lungul zborului și capete, dacă gulerul inferior este din blană cu păr jos (vezi Fig , c), piele, piele de căprioară Cu metoda manuală de conectare a căptușelii cu produsul, gulerul superior este tituit de țesătura de piele a taberei de-a lungul gâtului (vezi Fig , b); cu metoda mașinii, cusătura de atașare a căptușelii la tăietura suportului de guler este tituită de țesătura de piele a produsului (vezi Fig , a, c) La produsele cu revere răsucite, gulerul este conectat la gât într-unul din următoarele moduri: după coaserea gulerului inferior în gât, gulerul superior este măcinat de-a lungul liniei de greble cu târături; cusăturile de cusătură ale raskepov sunt cusute pe cusătura de cusătură a gulerului inferior; gulerul inferior este cusut în gât, în timp ce gulerul superior cu târături este cusut de-a lungul liniei de greble; gulerul inferior este cusut în gât, iar gulerul superior este mai întâi șlefuit de-a lungul reverelor cu revere, după care este răsucit de-a lungul flyaway și se termină, în timp ce se rotește colțurile superioare ale reverelor La produsele cu guler de șal, gulerul superior este legat de cel inferior după operațiunile de coasere a gulerului inferior în gât și de cusut capetele gulerului superior la tăieturile alocațiilor de mărgele În absența unui guler în produs, gâtul este tratat cu o față de blană, întărită în prealabil cu o țesătură de amortizare din bumbac cu tăieturi laterale Pentru a proteja blana de uzura la nivelul decolteului spatelui, se foloseste o supapa de protectie din material de captuseala, prelucrata sub forma unui volan Pentru a face acest lucru, tăiați o bandă de material de căptușeală de-a lungul unui fir de bătătură de mm lățime, mm lungime Banda este pliată de-a lungul lățimii cu partea greșită spre interior, secțiunile sunt egalizate și călcate Apoi, pliuri unilaterale sunt așezate de-a lungul liniilor marcate, fixându-le cu o linie de mașină la o distanță de mm de tăieturi Supapa de protecție pregătită pentru conectare este călcată Pentru a reduce complexitatea procesării, o bandă de țesătură de căptușeală este tăiată cu o lungime proiectată pentru mai multe produse simultan După călcarea în lățime, plisarea se execută pe o mașină specială, urmată de fixarea secțiunilor pe o mașină de cusut Prelucrare și asamblare manșoane Detaliile manecilor, daca sunt prevazute de tipul de blana si model, sunt intarite prin matlasare sau duplicare; tăieturi ale mânecilor, înclinări ale cotului și îndoituri pe okați lateral O margine poate fi așezată de-a lungul uneia dintre secțiunile conectate ale cusăturilor, cotului sau față O garnitură (neadezivă sau adezivă) este atașată de-a lungul inferioară a manșonului pentru a crește rezistența marginii inferioare și posibilitatea de atașare ulterioară a unei tăieturi de jos pliate Căptușeala neadezivă este atașată la produse din tipuri scumpe de blană manual sau pe o mașină care execută o cusătură oarbă, cu liniile situate la o distanță de mm de secțiunile superioare și inferioare Un tampon adeziv este atașat produselor fabricate dintr-un tip de blană mai puțin costisitor Dacă în produs este prevăzut un tampon izolator, acesta este cusut manual sau cu mașină pe căptușeala sau țesătura de piele a mânecilor pe o mașină de cusătură oarbă cu trei până la patru linii comune, fără a le aduce la marginile plăcuței izolatoare prin cm pentru ușurința procesării ulterioare În zona săgeților, tamponul izolator este tăiat, după care secțiunile săgeților sunt cusute cu cusături de mână cu o cusătură cap la cap sau pe o mașină de cusut În funcție de tipul de blană, de modelul produsului și de designul fundului mânecii, secțiunea inferioară a plăcuței izolatoare poate fi situată în raport cu partea inferioară a superioarei mânecii în diferite moduri: la secțiunile îndoite a alocațiilor pentru prelucrarea fundului mânecilor; până la marginea superioară a manșetelor sau sub aceasta cu mm; la linia de îndoire a fundului sau dincolo de acesta cu mm etc După conectarea garniturii izolatoare cu partea superioară a manșoanelor, secțiunile de cot ale manșoanelor sunt șlefuite Căptușeala este conectată la partea superioară a mânecilor manual sau cu mașina (Fig ) Orez Procesați partea de jos a mânecilor (conectând căptușeala la partea superioară a mânecii) în diferite moduri: a - manual; b - manual (folosind impletitura); c - mașină (pe o mașină de șlefuit); g - mașină (pe o mașină de blană) Cu metoda manuală, alocațiile pentru îndoirea fundului mânecilor sunt mai întâi tivite fie cu cusături de mână, fie pe o mașină de cusătură oarbă (vezi Fig , o), fie pe o mașină de blană În produsele din blană cu păr lung, cu o mică alocație pentru îndoirea fundului mânecilor (până la cm), o împletitură este cusută la alocație, a cărei tăietură superioară este tituită de garnitură (vezi Fig ) , b) Cu metoda mașinii, căptușeala este cusută la alocația pentru îndoirea inferioară a mânecilor pe o mașină de cusut (vezi Fig , c) sau blană (vezi Fig , d) Cusăturile de îmbinare sunt cusute pe căptușeală la o mașină de cusătură oarbă sau cu cusături de mână, sau la o mașină de blană cu fir liber În mânecile îmbrăcămintei de blană, axilele pot fi prelucrate, ceea ce va împiedica pătrunderea aerului rece Partea de jos a mânecilor îmbrăcămintei de blană poate fi prelucrată cu manșete de diferite tipuri Manșetele din blană sunt concepute într-o singură bucată sau în două bucăți atunci când blana, materialul de căptușeală, pielea sau pielea de căprioară sunt folosite ca căptușeală a manșetei La prelucrarea manșetelor (Fig , ), acestea sunt de obicei combinate cu garnituri neadezive sau adezive Tampoanele neadezive sunt conectate la manșete la o mașină de cusătură oarbă (vezi Fig , o) sau manual, plasând liniile la o distanță de mm de tăieturile manșetelor În acest caz, prima linie este situată la o distanță de mm de feliile garniturii Distanța dintre linii, situate paralel cu tăieturile manșetelor, este de mm Tampoanele adezive dublează întreaga suprafață a părții manșetei (vezi Fig , b) în produsele fabricate din tipuri mai puțin costisitoare de blană Dacă prelucrarea nu prevede întărirea țesăturii de piele a manșetei sau căptușeala de blană prin matlasare cu a b Orez Prelucrarea și conectarea unei manșete cusute cu o mânecă în produse: a - din blană scumpă; b - din tipuri mai puțin costisitoare de blană țesătură de zidărie, apoi secțiunea manșetei în curs de întoarcere este preîntărită cu o margine (vezi Fig , a) Manșetele pot fi cusute, răsucite și alte tipuri de blană sau piele Manșetele cusute cu secțiuni laterale cusute și o margine superioară finisată (dacă manșeta este formată din două părți) sunt cusute pe partea de jos a mânecilor, iar căptușeala mânecilor este cusă în secțiunile inferioare ale manșetelor (vezi Fig , a, b) Marginea inferioară a manșetei de blană este pufoasă Cusăturile de cusătură ale căptușelii sunt cusute manual la cusăturile secțiunilor superioare ale manșetelor la mâneci Căptușeala este apoi atașată de în partea de sus a mânecilor cu ochiuri pufoase la o distanță de cm de jos Ordinea procesării se poate modifica în funcție de în funcţie de faptul că secţiunile de cot ale mânecilor sunt cusute sau nu Conectarea manșetelor răsucite cu mâneca se poate face și în moduri diferite (Fig ) De exemplu, manșetele pregătite sunt cusute pe partea de jos a mânecilor pe o mașină de blană Orez Prelucrarea și conectarea fundului mânecii cu o manșetă răsucită: a - coaserea manșetei prelucrate la fundul mânecii la o mașină de blană; b - cusătura secvențială a manșetei la fund și căptușeala mânecii nu, cusăturile sunt îndreptate, manșetele sunt întoarse pe mâneci și atașate manual de-a lungul marginii superioare în trei locuri (vezi Fig , a) Conform unei alte metode, legarea manșetelor răsucite cu mânecile se realizează înainte de a fi cusute secțiunile de coate, începând cu secțiunile inferioare ale căptușelii manșetei din blană cusute la secțiunile inferioare ale mânecilor (vezi Fig ) , b) Apoi, secțiunile de coate ale mânecilor și secțiunile laterale ale manșetelor sunt măcinate simultan, după care secțiunile inferioare ale manșetelor sunt cusute pe secțiunile căptușelii mânecilor, iar cusătura este atașată manual de cusătură de atașare a căptușelii manșetei pe partea de jos a mânecilor Marginile superioare ale manșetelor se pufează în sus După atașarea căptușelii în partea de sus a mânecilor la o distanță de cm, manșetele sunt pliate pe partea din față a mânecii Mânecile sunt cusute în gurile produsului de blană pe o mașină de blană, plasând mâneca pe partea laterală a discului de antrenare a mașinii Prelucrarea căptușelii și legătura acesteia cu produsul Cu un blat, căptușeala este conectată cu mașina sau manual Când se conectează căptușeala la produs cu ajutorul mașinii, aceasta este cusuta pe un cojoc sau o mașină de cusut de-a lungul gâtului, părților laterale, inferioară a taberei (dacă căptușeala este cusă de-a lungul fundului), partea de jos a mânecilor sau a manșetelor Pentru a întoarce produsul pe partea din față, o gaură este lăsată necusută, de exemplu, în partea inferioară a spatelui Cusăturile de cusătură sunt atașate de blatul cu o mașină de cusătură oarbă sau manual Metoda manuală este utilizată în principal la fabricarea produselor din tipuri scumpe de produse din blană semifabricate Cu metoda manuală de conectare a căptușelii cusute de-a lungul fundului produsului, alocația pentru prelucrarea fundului este tivită în următoarele moduri: pe o mașină de cusătură oarbă fără tăietură laterală (Fig , o); cusături de mână cu o înclinare preliminară a tăieturii (vezi Fig , b) În produsele fabricate din blană scumpă cu păr lung, alocația pentru îndoirea fundului este prelucrată suplimentar cu o împletitură specială (a se vedea Fig , c) sau o bandă de țesătură (a se vedea Fig , d) Cu metoda mașinii, căptușeala este cusută la alocația de procesare de jos Apoi, cusătura de cusătură este cusută în partea de sus a produsului cu o mașină de cusătură oarbă (vezi Fig , e) Pentru a crește rezistența blănii naturale la abraziune de-a lungul fundului produsului, în special a sortimentului pentru copii, permite prelucrarea prin întoarcere din piele naturală (Fig , e) Partea inferioară a produsului cu căptușeală detașabilă este tratată cu un strat de bază - o bandă de material de căptușeală de cm lățime (Fig ) Părțile benzii pentru blană sunt pre-cusute, cusăturile sunt călcate Substratul cu o tăietură inferioară pre-călcată este cusut pe partea inferioară a produsului la o viteză Orez Modalități de procesare și de conectare a fundului produsului cu o căptușeală cusată: a - la o mașină de cusătură oarbă fără cusătură laterală preliminară; b - cusături de mână cu ochiuri predecupate; c - cusături de mână folosind o împletitură specială; Mr pe o mașină de cusut folosind o fațare dintr-o fâșie de material; e - pe o mașină de cusut oarbă cu cusătură preliminară a căptușelii pe partea de jos a produsului pe o mașină de cusut mașină, cusătura de cusătură și apoi părțile laterale și superioare ale blanii sunt cusute manual pe țesătura de piele a taberei (vezi Fig , a) Substratul poate fi cusut pe partea de jos a produsului la o mașină de cusut (vezi Fig , b, c) Cusătura și partea superioară a blanii sunt atașate de țesătura de piele a taberei pe o mașină de cusătură oarbă Marginea inferioară a căptușelii flyaway este tratată cu o cusătură a tivului cu o tăietură închisă la o mașină de cusut în zig-zag sau la o mașină de cusut (vezi Fig , a) înainte sau după îmbinare Orez Prelucrarea de jos în produse cu căptușeală detașabilă (și sub blană) cusute pe o mașină de blană (a) sau de cusut (b, c) căptușeală cu produsul Marginea inferioară a căptușelii cu un tampon izolator este tivită cu o cusătură a tivului cu o tăietură acoperită deschisă (cu o grosime mică a tamponului izolator și o cusătură obligatorie) (vezi Fig , b) sau o cusătură a tivului cu un tăietură închisă, învelind tamponul izolator cu o căptușeală, la o mașină de cusătură în zig-zag (vezi Fig , c) sau tivit cu o incrustație Finisare Finisarea finală a produselor din blană include următoarele operații: atașarea unei căptușeli detașabile de-a lungul fundului produsului; călcarea produsului; coaserea detaliilor de finisare și a accesoriilor; curățarea produsului; pieptănarea părului Pentru a atașa o căptușeală zburătoare de-a lungul inferioară a produsului, clemele de fir sunt utilizate sub forma unei bucle de aer cu lungimea de mm Călcarea produsului se efectuează din partea laterală a căptușelii cu un fier de călcat sau pe un echipament de presare fără umezire cu o temperatură de încălzire a pernelor de ° C timp de s pentru produsele din piele din speciile de animale mijlocii și mici și din pielea speciilor de animale mari Coaserea pieselor de finisare și a accesoriilor se realizează după cum urmează Finisare sireturi, bretele etc cusute manual pe produs Nasturii cu găuri de trecere sunt cusuți lejer de produs, formând un "picior" înalt de - mm, care este înfășurat fără a rupe firul și fixat cu trei sau patru ochiuri ascunse Dacă nasturii sunt cusuți manual, atunci pentru a linia părului nu a căzut sub cusături, între buton și produs se poate pune o bucată de hârtie subțire, care se îndepărtează după operație Între blană și nasture, puteți așeza o bucată de piele și, atașând nasturele, lăsați un "picior" de mm lungime între acesta și o bucată de piele Pentru curățarea produselor finite se folosesc tambure retractabile și agitatoare Produsul din blană este curățat din partea laterală a firului părului și căptușeala de praf, capetele firelor și părul tuns Pieptănarea firului de păr se realizează de-a lungul cusăturilor de legătură cu un pieptene metalic, cu excepția produselor din blană ondulată Hărți tehnologice pentru prelucrarea produselor din semifabricate din blană Pe fig prezintă o organigramă pentru prelucrarea unei haine de nurcă pentru femei Palton cu silueta dreaptă, cu mânecă fixată, cu închidere laterală centrală cu cârlige de prindere Raft cu darts la piept, cu buzunare plasate Cusăturile laterale au fante Guler răsturnat cu revere O mânecă mono-suturală cu o tuck pe okat, cu manșetă răsturnată Articolul este completat cu o curea de cravată și bucle În tabel , care arată succesiunea tehnologică a prelucrării și asamblarii unei haine de nurcă de damă, dă numerele operațiunilor tehnologice, denumirea și conținutul acestora, specialitatea și categoria de muncă, timpul petrecut la exploatare și echipamentul recomandat Deoarece blana de nurcă are o grosime medie de țesut de piele, pentru a proteja detaliile produsului de întindere, acestea sunt întărite pe suprafață cu un tampon de material de bumbac manual Pentru a proteja tăieturile pieselor tăiate împotriva întinderii, acestea sunt pereți laterali și este așezată o margine neadezivă Forma volumetrică a nodurilor individuale (guler, lateral) este creată prin așezarea unei benzi de iarnă sintetică Deoarece nurca este un tip de blană scump, cea mai mare parte a procesării și asamblarii produsului se face manual Căptușeala cu blatul este conectată manual În prealabil, în jurul tăieturilor de la partea inferioară a produsului și tăieturile laterale, la guler, răsucirea gâtului, precum și la tăieturile de la fundul mânecilor, din materialul de căptușeală se coase o incrustație oblică, pliată și călcată în jumătate, pe o mașină de blană (înălțimea cusăturii mm) Căptușeala produsului este tituită de incrustație cu cusături de mână Apoi bartakingul se realizează prin atașarea căptușelii de blatul cu benzi de material de căptușeală de-a lungul cusăturilor laterale, a cusăturilor inferioare ale mânecilor, de-a lungul tăieturilor umerilor, la gât și de-a lungul căptușelii umerilor Orez Harta tehnologică a procesării unei haine de nurcă pentru femei și a schemelor de procesare a nodurilor: / - tucks split; - cusături la umeri; - o cusătură pentru cusătura mânecii în mânecă; - sectiune laterala; - partea de jos a produsului; - laturi; - buzunar plasture "mortise"; - cusătura inferioară a mânecii; - partea de jos a mânecii cu manșetă răsturnată; - curele; - guler ridicat Tabelul Secvența tehnologică de prelucrare a hainei de nurcă pentru femei Funcționare tehnologică Tipul lucrării / categorie Timp petrecut, min Echipamente, unelte, instalații Prelucrarea inițială a morii Verificați prezența detaliilor tăieturii de blană Р'/ - Verificați conformitatea detaliilor tăierii conform modelelor de control P / Modele de control Verificați calitatea cusăturilor în tăietură P / , - Atașați căptușeala de bumbac la moara R/ cu ace de siguranță Ace de siguranță Atașați căptușeala de bumbac la mâneca P/ cu știfturi de "siguranță" La fel Marcați liniile liniilor pentru atașarea căptușelii de bumbac pe tabără și mâneci, așezându-le vertical la o distanță de cm una de alta P / Riglă, creion Atașați căptușeala de bumbac cu ochiuri de mână de-a lungul liniilor marcate pe tabără și mâneci R / Ac, degetar, foarfece Scoateți știfturile din tabără și mânecile R / , - Așezați marginea: de-a lungul tăieturii laterale a morii Р / Ac, degetar, foarfece tăieturi de săgeți la sân tăieturi ale decolteului tăieturi ale umărului de la gurile din spate ale taberei în partea de jos a taberei și tăieturi laterale Coaseți săgețile pe raft Întindeți cusătura, pieptănați părul CM"/ R/ SKM- Rolă, pieptene Nodul total Prelucrarea buzunarului de plasture Marcați locația buzunarelor Р/ Model de cretă, creion Așezați marginea pe ambele părți ale liniei dorite a fantei de buzunar de-a lungul perimetrului P / Ac, degetar, foarfece Așezați marginea de-a lungul liniei de inflexiune a vârfului buzunarelui din partea laterală a faței P / Același Călcați căptușeala buzunarelor de-a lungul tuturor tăierilor cm în partea greșită Y'/R Fier de călcat "Tefal" Tăiați punctul de introducere al buzunarului de-a lungul conturului P/ Cuțit de blană Coaseți tăietura călcată superioară a căptușelii pe fața dintr-o singură bucată a buzunarului; înălțimea cusăturii mm cm/s SKM- Fixați buzunarul cu un raft de-a lungul tăieturii exterioare cu cusături de mână, conform controlului de ungere P / Ac, degetar, foarfece Continuarea tabelului Funcționare tehnologică Tipul lucrării / categorie Timp petrecut, min Echipamente, unelte, instalații Fixați căptușeala buzunarelor cu raftul de-a lungul tăieturii interioare cu cusături de mână în conformitate cu controlul Coaseți buzunarul împreună cu căptușeala într-un mod circular la o înălțime de cusătură de mm Întindeți cusătura, pieptănați părul Fixați cusătura de cusut a căptușelii și a buzunarelor între ele Р/ СМ/ Р/ Р/ , , , , Ac, degetar, foarfece SKM- Rolă, pieptene Ac, degetar, foarfece Total nod Prelucrarea mărgelelor Atașați garnitura laterală de-a lungul marginii laterale cu trei linii longitudinale, așezând simultan o bandă de poliester de căptușeală pliată în jumătate de-a lungul liniei de înclinare a laturii Matlasați reverele cu trei sau patru linii, așezându-le paralel cu linia de înflexiune a reverului Р/ Р/ , , Ac, degetar, foarfece La fel Nodul total Tratamentul mânecii Așezați marginea de-a lungul tăieturii mânecilor cu manșetele inferioare și săgețile Coaseți săgețile în partea superioară a mânecii cu manșete R/ CM/ g Ac, degetar, foarfece SKM- Întindeți cusătura, pieptănați părul Р/ , Rolă, pieptene Manșetă superioară cu supracusătură cu manșetă inferioară (înălțimea cusăturii mm) CM/ , SKM- Întindeți cusătura, pieptănați părul R / , Rolă, pieptene Atașați o bandă de iarnă sintetică pliată în jumătate pe cusătura de întoarcere a manșetei R / , Ac, degetar, foarfece Coaseți secțiunea inferioară a mânecii simultan cu manșetele la o înălțime de cusătură de mm SM/ SKM- Întindeți cusătura, pieptănați părul R / , Rolă, pieptene Întoarceți mânecile cu manșete pe partea din față, îndreptați, ungeți tubulatura de la manșeta superioară cu o lățime de , cm Ac, degetar, foarfece Nodul total Finisarea gulerului inferior Așezați marginea de-a lungul tăieturii gulerului inferior R / , Ac, degetar, foarfece Se atașează la materialul de amortizare lateral al gulerului inferior P / La fel Total per nod , Continuarea tabelului Funcționare tehnologică Tipul lucrării / categorie Timp petrecut, min Echipamente, unelte, instalații Prelucrarea gulerului superior și conectarea acestuia cu gulerul inferior Coaseți cusătura din mijloc a gulerului la o înălțime a cusăturii de mm cm/s , SKM- Întindeți cusătura, pieptănați părul R / , Rolă, pieptene Suprași gulerul inferior cu gulerul superior CM/Z SKM- Întindeți cusătura, pieptănați părul R / Rolă, pieptene Atașați o bandă de material sintetic de iarnă împăturită în jumătate pe cusătura de rotire a gulerului R/ Ac, degetar, foarfece Rotiți gulerul spre dreapta, îndreptați R/ , Peg Pufează gulerul cu ochiuri de mână la o distanță de , , cm de la plecare, formând o margine de la gulerul superior cu o lățime de , cm Р / , Ac, degetar, foarfece Pufează gulerul cu ochiuri de mână la o distanță de cm de prima linie P / La fel Total nod Finisarea reverului rever cusătură (înălțimea cusăturii mm) SM/Z SKM- Întindeți cusătura, pieptănați părul R / , Rolă, pieptene Atașați o bandă de iarnă sintetică pliată în jumătate pe cusătura de întoarcere a reverului R/ , Ac, degetar, foarfece Întoarceți reverul spre dreapta, îndreptați R/ Peg Pufează reverul cu ochiuri de mână la o distanță de , , cm de cusătura de răsucire, formând o margine a reverului de , cm lățime Р / Ac, degetar, foarfece Total nod Prelucrarea centurii Coaseți cureaua, pliând-o de două ori mai lung, lăsând o gaură la mijloc de cm CM/ SKM- Îndreptați cusătura deplasând-o de la margine la mijloc P / , - Coaseți capetele curelei (înălțimea cusăturii mm) CM / , SKM- Întoarceți cureaua spre dreapta, îndreptați colțurile P/ Coaseți gaura cu ochiuri oarbe manuale de ochiuri pe cm din lungimea cusăturii P / , Ac, degetar, foarfece Pufă cureaua pe toată lungimea cu cusături oarbe de mână, plasând cuiele în cusătura de cusut curelei P / La fel Pieptănați părul din cusătură R/ Pieptănă Total nod Continuarea tabelului Funcționare tehnologică Tipul lucrării / categorie Timp petrecut, min Echipamente, unelte, instalații Asamblarea produsului Cusături umăr și laterale: înălțimea cusăturii mm CM/ , SKM- Întindeți cusătura, pieptănați părul R / , Rolă, pieptene Coaseți decolteul în partea de sus a reverului CM/ , SKM- Întindeți cusătura, pieptănați părul R / , Rolă, pieptene Coaseți gulerul de jos în decolteul CM/ , SKM- Întindeți cusătura, pieptănați părul R / , Rolă, pieptene Coaseți gulerul superior CM/ , SKM- de guler și față de gâtul spatelui Întindeți cusătura, pieptănați părul R / , Rolă, pieptene Aliniați cusăturile gulerelor superioare și inferioare și conectați-le unul la altul R / , Ac, degetar, foarfece Atașați umerașul finit pe ungere pe fața gâtului R / , Același Coaseți mânecile în gaură, combinând punctele de control CM/ SKM- Întindeți cusătura, pieptănați părul R / , Rolă, pieptene Marcați locația clemelor cu cârlig și a curelelor bucle pe rafturile raftului ( buc ) Р / , Tăiați o gaură pentru cârlige și bucle R / Cuțit de blană Atașați cârligele de prindere la gulerul drept cu ochiuri de mână, ochiuri în fiecare gaură P / Ac, degetar, foarfece Atașați curelele cu inele la gulerul stâng cu cusături de mână pe ambele părți, iar în fiecare gaură - ochiuri (fire de bumbac pliate în jumătate) Р / , La fel Coaseți fantele cu curele din față cu ochiuri oarbe R / , Ac, degetar, foarfece Cusă-te pe marginile din față și din spate ale fantelor laterale CM/ , SKM- Întindeți cusătura, pieptănați părul R / Rolă, pieptene Măturați peretele, formând un tub pe partea laterală a paramentelor cu lățimea de , cm R / Ac, degetar, foarfece Atașați cu cusături de mână marginea fundului produsului, îndoită de-a lungul liniilor marcate în funcție de cantitatea de îndoire, iar fantele laterale, gulerul, partea de jos a mânecilor - pe partea superioară a blănii din partea țesăturii de piele R / La fel Coaseți garnitura înclinată din materialul de căptușeală, pliată și călcată în jumătate, la tăieturile de la fund, fante laterale, guler, decolteu (rotund) și partea de jos a mânecilor (înălțimea cusăturii mm) SM / , SKM- Sfârșitul mesei Funcționare tehnologică Tipul lucrării / categorie Timp petrecut, min Echipamente, unelte, instalații Întindeți cusătura, pieptănați părul R / , Rolă, pieptene Atașați ornamentul în prejudecăți pe partea greșită a tăieturii de blană cu cusături de mână P/ Ac, degetar, foarfece Atașați pernițele de umăr la cusăturile umerilor P/ La fel Total nod Prelucrarea căptușelii Cusă-ți tucks pe raftul de căptușeală m "*uz , -M Coaseți secțiunile de umăr ale căptușelii m/z , -M Coaseți secțiunile laterale ale căptușelii m/z , -M Coaseți secțiunile inferioare ale mânecilor căptușelii m/z , -M Cusă-ți căptușeala mânecilor în armurie m/z -M Călcați căptușeala finisată Y/ , Fier de călcat Tefal Total nod Conectarea produsului cu căptușeala, finisare Fixați căptușeala de gulere și fața gâtului spatelui pe manechin, prindeți partea de jos a mânecilor, răsturnând produsul pe dos P / Ace "engleze" Atașați căptușeala pe produs de-a lungul tatuajelor cu cusături de mână Р/ Ac, degetar, foarfece Scoateți știfturile pentru atașarea căptușelii R / , - Tivurile căptușelii de-a lungul fundului produsului și a fantelor laterale, îndreptând produsul pe masă R / Ac, degetar, foarfece Faceți bartacks prin atașarea căptușelii la partea superioară a blănii: de-a lungul cusăturilor laterale la cm sub cusătura pentru coaserea în mânecă, cusăturile inferioare ale mânecilor la cm deasupra cusăturii pentru atașarea căptușelii la secțiunile umerilor, la decolteu şi de-a lungul petei umărului P/ La fel Înveliș transparent Efectuați finalul OMC al produsului Р/ Generator de abur Verificați calitatea manoperei și potrivirea produsului Atașați etichete și etichete pentru produse Р/ Bandă centimetrică, TU, manechin, pistol pentru etichete Total nod Total produs , Manual Mașină specială Calcat Mașinărie Orez Harta tehnologică a procesării unei haine de oaie pentru femei și scheme de procesare a nodurilor: / - darts pe piept despicat; - guler ridicat; - cusătură de umăr; - o cusătură pentru cusătura mânecii în mânecă; - partea de jos a produsului; - laturi; - cusături pentru șlefuirea inserțiilor de finisare; - buzunar interior în cusătura conexiunii căptușelii cu selecția; - partea de jos a mânecii; - cusătura inferioară a mânecii; - săgeți cu talie despicată Pe fig prezintă o organigramă pentru prelucrarea unei haine de damă din piele de oaie tratată cu blană Palton dintr-o siluetă semi-adiacentă, cu mâneci fixate, cu închidere pe cleme cu cârlig Raft cu darts la piept Un spate cu pliuri pe linia taliei Detaliile principale (rafturi, spate, mâneci) sunt realizate cu inserții de finisare din benzi de blană decoltată din piele de oaie Buzunarul este situat în cusătura conexiunii dintre căptușeală și tăietura interioară a benzii Guler răsturnat, tip șal Produsul este completat cu curele si curele din piele naturala Deoarece acest tip de semifabricat blană-blană are o țesătură din piele puternică, nu se realizează întărirea detaliilor tăieturii Pentru a crește rezistența cusăturilor de-a lungul marginilor mărgelei, a gurilor, pe o parte a tucks, de-a lungul tăieturii umărului raftului și a altor tăieturi, este așezată o margine de tip ipsos adeziv de mm lățime Garnitura laterală din pânză este așezată numai de-a lungul liniei laterale de către mașină O caracteristică a procesării acestui produs este conectarea părților inferioare și superioare ale gulerului și manșetelor cu o cusătură deschisă folosind adeziv (de exemplu, UR- ), care se aplică cu o spatulă pe suprafața pieselor pentru să fie lipite într-un singur strat capitolul TEHNOLOGIA DE FABRICAȚIE DE HAINE DIN BLANĂ ARTIFICIALĂ Confecționarea materialelor la fabricarea îmbrăcămintei din blană artificială Pachetul de material al îmbrăcămintei din blană artificială include material pentru partea superioară, căptușeală, tampon izolator, tampon antivânt și căptușeală în părți separate Pentru a obține haine din blană artificială de un anumit nivel de calitate, este necesar să alegeți materialele potrivite incluse în pachetul produsului Alegerea materialelor superioare Pentru fabricarea îmbrăcămintei exterioare, blana artificială pe bază de țesut și tricotat este folosită ca material de vârf, mai rar blana falsă, cum ar fi blana artificială de astrahan și smushka Blana artificială pe bază de țesătură este folosită doar ca material de căptușeală pentru diferite tipuri de îmbrăcăminte În funcție de înălțimea, strălucirea, culoarea și finisajul grămezii, blana pe bază de țesut și tricotat are un aspect și un scop diferit (pentru paltoane, jachete, jachete, fuste etc ) Alegerea materialelor de căptușeală Ca materiale de căptușeală pentru hainele din blană artificială, se folosesc țesături de căptușeală din fire de viscoză în urzeală și bătătură cu o densitate de suprafață de g/m pentru îmbrăcămintea pentru femei, g/m pentru bărbați , pentru școala copiilor și adolescența g/m , pentru copiii de vârstă preșcolară g/m Pentru îmbrăcămintea pentru copii de toate grupele de vârstă, puteți utiliza țesături de căptușeală din fire de vâscoză în urzeală și fire de acetat în bătătură cu o densitate a suprafeței de PO g / m , precum și țesături de căptușeală din fire de vâscoză în urzeală și bumbac în bătătură cu o densitate de suprafață de g/m Pentru căptușirea buzunarelor interioare, țesăturile de căptușeală sunt utilizate din fire de vâscoză în urzeală și nailon în bătătură, din fire de nailon în urzeală și fire de vâscoză în bătătură cu o densitate de suprafață de g / m , precum și o țesătură tricotată din fire de nailon cu o densitate de suprafață de g / m Alegerea materialelor de căptușeală Țesături de in și lavsan și țesături de amortizare nețesute dintr-un amestec de viscoză și nitron sau fibră lavsan, precum și dintr-un amestec de fibre de nitron, viscoză și nailon cu o densitate de suprafață de , și, respectiv, g/m Pentru a proteja detaliile produsului din blană artificială de întindere și vărsare, precum și pentru a asigura stabilitatea dimensiunilor acestora în timpul prelucrării și exploatării produselor, se așează o margine de-a lungul tăierilor pieselor În acest scop, se poate folosi o margine neadezivă, o împletitură, un material adeziv termoplastic cum ar fi bandă adezivă, benzi de material de căptușeală tăiate după forma secțiunilor pieselor corespunzătoare etc Cu toate acestea, pentru a crește stabilitatea dimensională a părților produselor din blană artificială, în principal cu grămadă joasă și plată, pot fi utilizate materiale de căptușeală adezive topite la cald, pe bază de țesături tricotate cu fir de bătătură, materiale tricotate și nețesute Pachetul de produse din blană artificială, în funcție de scopul lor, poate include materiale de amortizare izolatoare, care sunt folosite ca vatelina, material sintetic pentru iarnă, flanel, bicicletă și alte materiale cu diferite densități de suprafață De exemplu, densitatea suprafeței vatelii semi-lână cusute cu pânză și perforată cu ace este de până la g / m , vatelia tricotată - g / m și țesătura termoizolantă perforată cu ace din fibre sintetice - g / m Alegerea materialelor de fixare Ca materiale de fixare la fabricarea produselor din blană artificială pe mașinile de cusut, se recomandă utilizarea firelor de cusut din bumbac nr , Atunci când se efectuează lucrări de cusut la o mașină de blană, fire de bumbac nr , sau fire de lavsan nr ZZL sunt folosite Pentru matlasare și tivitare, alături de bumbac, se folosesc fire de lavsan și nailon, pentru linii de finisare - mătase naturală sau fire de lavsan Alegerea materialelor aplicate Selecția tuturor materialelor aplicate se efectuează în conformitate cu proprietățile materialului de bază În acest caz, o atenție deosebită trebuie acordată corespondenței lor în ceea ce privește designul artistic și coloristic, densitatea suprafeței, rezistența la uzură, extensibilitatea etc În prezent, pentru fabricarea îmbrăcămintei exterioare, este utilizată pe scară largă blana artificială, duplicată de alte materiale, care aparține materialelor complexe și permite fabricarea de produse cu un singur strat fără căptușeli și tampoane Îngrijirea produselor din blană artificială Atunci când alegi cum să îngrijești produsele din blană artificială, trebuie se ghidează după recomandări specifice pentru fiecare tip de blană primit de la fabrica Trebuie avut în vedere faptul că multe tipuri de blană artificială în timpul spălării dau o contracție semnificativă inegală (până la %) Spălarea, ținând cont de tipul de blană, se efectuează la o temperatură de ° C; centrifugarea ar trebui să fie slabă, produsele nu sunt centrifugate Uscarea trebuie efectuată în stare suspendată Pieptănarea blanii artificiale se poate face manual cu o perie metalica cu dintii rari sau pe o masina de calcat GMA- Blana pe bază de țesut poate fi degresată Produsele cu grămadă de PVC nu pot fi degresate cu percloretilenă (PCE) și tricloretilenă (TCE), deoarece fibrele din PVC sunt distruse în timpul procesului de degresare Blana artificială de astrahan fals și blana de astrahan nu trebuie curățate uscat, deoarece grămada este dezlipită; tratarea suprafeței cu soluții de detergent este posibilă fără umezirea solului la o temperatură de ° C cu un burete moale Caracteristicile articulațiilor pieselor de îmbrăcăminte din blană artificială La fabricarea hainelor din blană artificială se folosește o legătură filetată a pieselor, realizată la mașină sau manual Volumul muncii manuale la fabricarea hainelor din blană artificială este mult mai mic decât atunci când coaseți haine din blană naturală Pentru prelucrarea și asamblarea pieselor și ansamblurilor de îmbrăcăminte din blană artificială se folosesc următoarele tipuri de cusături: cusături acoperite cu o țesătură de lanț cu un singur fir, efectuată la o mașină de blană; linie unică cu țesătură navetă pe mașini de cusut cu cusătură non-stop; zig-zag, executat la mașinile cu cusătură; un singur fir ascuns, executat la o mașină de cusătură în lanț etc Pentru a conecta părțile unui produs din blană artificială cu păr lung pe o bază țesătă și tricotată, este recomandabil să folosiți un cojoc, iar din blană cu păr scurt - o mașină de șlefuit Secțiuni de părți ale produselor din blană artificială cu păr scurt sunt conectate cu o cusătură cu o singură linie cu o țesătură navetă pe o mașină de cusut non-stop În acest caz, se obține o cusătură cu o lățime de mm Secțiuni ale detaliilor produselor din blană artificială cu grămadă lungă, pentru a evita acumularea de grămezi în linie, se recomandă conectarea liniei acoperite cu o țesătură de lanț cu un singur fir pe o mașină de blană În acest caz, se obține o cusătură mai elastică cu o lățime de mm Din cauza lipsei de vărsare, secțiunile deschise ale părților produselor din blană artificială nu sunt cel mai adesea acoperite Pentru a conecta secțiunile umărului, precum și secțiunile de-a lungul liniei taliei, jugul, mânecile cu armuri, gulerul cu un produs din blană lungă, este posibil să utilizați o cusătură cu o singură linie cu o țesătură navetă Când se lucrează cu blană artificială, nu se efectuează călcarea cusăturilor, cusăturile și marginile sunt îndreptate și apăsate cu degetele Schemele principalelor cusături utilizate la fabricarea îmbrăcămintei din blană artificială sunt prezentate în tabel Tabelul Scheme, scop și caracteristici ale execuției diferitelor cusături utilizate la fabricarea produselor din blană artificială Tip de cusătură Schema de cusătură Scop și caracteristici de performanță Stochnoy Pentru îmbinarea pieselor din blană lungă Efectuat pe un aparat de blană Pentru îmbinarea pieselor din blană cu pilon scurt Cusătură cap la cap - - - Pentru îmbinarea secțiunilor de piese din materialele principale, de amortizare și de căptușeală (părți ale gulerului inferior; pliuri și părți ale garniturii laterale; benzi de material pentru finisarea cusăturilor etc ) Întoarcere C Pentru cusut gulere, buzunare etc în produsele din blană lungă £ Pentru detaliile de strunjire în produsele din blană cu grămadă scurtă Cusăturile răsucite sunt asigurate cu cusături puf, cusătură oarbă sau cusături pe piesa de jos Canturi - Pentru marginea secțiunilor pieselor și ansamblurilor pentru a le finisa sau a le proteja de curgerea firelor În funcție de tipul materialului de cant, secțiunile acestuia pot fi deschise sau închise Cusătură tiv cu tăietură deschisă (- Pentru prelucrarea fundului produsului, mânecilor etc Fixarea alocației se realizează manual sau cu mașina la o mașină cu cusături oarbe Atunci când se îmbină cu mașină secțiuni de părți ale produselor din blană artificială, grămada nu trebuie lăsată să intre în cusătură La șlefuirea pieselor, grămada este înfiptă; după șlefuire, grămada din față este pieptănată cu o perie specială Detaliile trebuie conectate cu o cusătură non-stop în direcția grămezii În procesul de coasere a produselor din blană artificială pe mașinile de cusut cu mecanism de raft, avansarea blanii artificiale este dificilă, ca urmare a faptului că se observă defecte precum contracția cusăturii și apariția încrețirii și ondulației de-a lungul liniei cusăturii, care sunt dificil de eliminat în timpul procesării ulterioare Pentru a evita defectele enumerate, se folosesc mașini de cusut non-stop cu mecanism cu role La conectarea pieselor din blană artificială pe bază de țesătură pe o mașină de blană, este necesar să se așeze o margine neadezivă sau o muchie de tip ipsos adeziv de-a lungul uneia dintre cele două secțiuni care trebuie îmbinate; la conectarea pieselor din blană artificială pe bază de tricot - în două secțiuni La conectarea pieselor pe o mașină de șlefuit, marginea este așezată numai de-a lungul tăieturii curbe Când se efectuează lucrări de mașină în produse din blană artificială, în special pe o bază tricotată, având un strat de latex pe partea greșită, materialul este tăiat cu un ac În acest sens, este necesar să selectați corect acele și fire după numere, forma de ascuțire și, de asemenea, să setați corect parametrii cusăturii Bartacks atunci când se execută o linie de cusătură sunt așezate la o distanță de , mm de linia principală Mai jos sunt cerințele tehnice pentru cusăturile la mașină utilizate la fabricarea produselor din blană artificială Cusătură Numărul de cusături pentru linii de mm Cojocar Cusătură Overlock Cusătură-suprafilare: pentru cusut pentru acoperire Tivul Zigzag Butoniera pentru bucle ondulate Buton În automat modul Bartack La fel DAR Procese tehnologice de fabricare a hainelor din blană artificială Caracteristici ale tehnologiei de fabricare a hainelor din blană artificială Alegerea metodelor de prelucrare a pieselor și componentelor de îmbrăcăminte din blană artificială este influențată în primul rând de metoda de producție a blănii și de lungimea grămezii acesteia Detaliile de îmbrăcăminte din blană artificială sunt tăiate ținând cont de direcția comună sau transversală a grămezii, dar toate părțile unui produs trebuie tăiate în aceeași direcție La tăiere, numai baza blănii artificiale este tăiată fără a deteriora grămada În producția de masă de produse, pânza este așezată cu o grămadă Înălțimea pardoselii este de pânze Pardoseala este fixată cu cleme speciale înainte de tăiere Ținând cont de capacitatea crescută a grămezii de blană artificială de a forma riduri și lasuri în contact cu suprafața de încălzire a fierului de călcat sau a presei, produsele din blană artificială nu trebuie supuse unui tratament termic umed Atunci când alegeți metode de prelucrare pentru anumite produse din blană artificială, trebuie acordată atenție diferențelor de prelucrare a acestora asociate cu diferite lungimi ale grămașelor și tipului de bază (tricotat sau țesut) de blană artificială Prelucrarea inițială a părților principale La fabricarea produselor din blană artificială, se acordă multă atenție prelucrării secțiunilor, de-a lungul cărora este așezată o margine neadezivă sau o margine din material termoplastic, cum ar fi bandă adezivă Marginea este așezată de-a lungul tăieturilor de umăr, tăieturi ale armurii, gât, suport de guler superior, juguri, de-a lungul liniilor taliei (la modelele tăiate de-a lungul liniei taliei), pliuri de mărgele etc În produsele fabricate din blană artificială pe bază de țesut, o margine adezivă, cum ar fi o tencuială adezivă, este așezată înainte de unirea secțiunilor pieselor de-a lungul uneia dintre cele două secțiuni care trebuie îmbinate, precum și de-a lungul liniei de înclinare a mărgelei Rețineți că așezarea unei margini adezive precum bandă adezivă poate duce la creșterea rigidității cusăturilor, așa că este mai bine să fixați unele secțiuni cu o margine neadezivă sau adezivă din intercalare În funcție de proprietățile blănii pe bază de țesut, marginea poate fi așezată numai de-a lungul secțiunilor umerilor, secțiunilor gâtului și liniei de pliere a reverului Marginile neadezive de toate tipurile sunt așezate de-a lungul tăierilor pieselor folosind un dispozitiv special, atât în prealabil, cât și simultan cu conectarea tăieturilor pieselor pe o mașină de cusut sau simultan cu supraturnarea tăieturilor pe o mașină de blană În produsele tricotate pe bază de blană artificială, se recomandă așezarea unei margini fără lipici sau de tip adeziv de-a lungul tăierilor tuturor pieselor înainte de a îmbina piesele Marginea neadezivă este cusută de-a lungul tăieturii pe o mașină de cusut La realizarea hainelor din blană artificială pentru comenzi individuale, toate secțiunile sunt întărite cu o margine după montare În produsele din blană artificială smushka și astrahan, marginea nu este așezată de-a lungul tăieturii părților Pentru fabricarea de îmbrăcăminte exterioară din blană artificială, se folosește un tampon lateral din material calico moale sau nețesut, care este conectat la rafturile produsului pe o mașină de cusătură oarbă sau manual, așezând o linie de-a lungul laterală la distanță de mm de la margine Dacă garnitura laterală este tăiată la linia armholei, atunci este conectată la rafturi cu două linii Garnitura laterală este aplicată pe rafturi, egalând marginile de-a lungul gâtului, gâturilor și secțiunilor umerilor; liniile sunt așezate de-a lungul secțiunilor exterioare și interioare, plasându-le la , cm de margine Tăierea garniturii laterale trebuie să fie situată la mm de linia de pliere a lateralului Marginea este așezată de-a lungul pliului lateral, plasând tăietura garniturii laterale în mijlocul marginii La produsele cu revere, garnitura cu rever este conectată cu o linie paralelă cu linia de înclinare a acesteia Dacă există o garnitură neadezivă în părțile laterale, marginea poate fi cusută de-a lungul tăieturii laterale În acest caz, marginea și garnitura sunt conectate la raft în același timp Dacă garnitura laterală este tăiată strict de-a lungul filetului longitudinal, este permis să nu se așeze marginea de-a lungul îndoirii laterale în produsele cu titluri dintr-o singură bucată sau de-a lungul tăieturii laterale în produsele cu titluri tăiate La produsele realizate din blană artificială cu o selecție dintr-o singură piesă, garnitura laterală este plasată la mm în spatele liniei de pliere a mărgelelor pentru a crea o linie netedă de pliere a blanei artificiale de-a lungul lateralului Pentru a crea o formă tridimensională și o linie netedă de pliere a mărgelei, garnitura laterală de-a lungul margelei poate fi conectată la o bandă de vată sau de poliester de mm lățime pe o mașină de cusătură oarbă Modurile de duplicare în cazul utilizării materialelor de garnitură cu un strat adeziv sunt stabilite în funcție de compoziția fibroasă a materialului de garnitură și de solul de blană artificială Dublarea trebuie efectuată în conformitate cu condițiile de tratare termică umedă a țesăturilor sau a țesăturilor tricotate cu o suprafață frontală ascuțită, pentru a evita prăbușirea grămezii Săgețile din produsele din blană artificială, concepute ca tăiate, se macină în funcție de tipul de blană de pe râșniță mașină de supă de varză sau de blană, începând linia de la tăieturile pieselor și terminând sub capetele tăieturii tuckului cu mm Tucks-urile situate în mijlocul piesei sunt măcinate, începând de la unul dintre capete la mm deasupra tăieturii La procesarea tucks, este permis să nu așezați marginea Capetele tuck-ului pot fi fixate cu bucăți de bandă adezivă, cum ar fi bandă adezivă Spatele în produsele din blană artificială poate avea o fantă, care este cel mai adesea prelucrată pe o singură bucată cu ajutorul fețelor Procesare de buzunar Paltoanele de blană artificială pentru femei sunt cel mai adesea realizate doar cu un buzunar interior situat în cusătura de atașare a căptușelii la tăietura interioară a pick-ului Marginea buzunarul interior poate fi finisata cu volan sau impletitura Împreună cu aceasta, buzunarele cu coadă, fără fante (situate în cusături sau reliefuri) și buzunare plasate pot fi folosite în îmbrăcămintea din blană artificială Pentru a procesa buzunarele (Fig ), dolevici sau margini sunt așezate de-a lungul liniei tăieturii de buzunar O modalitate obișnuită de a procesa buzunarele cu pădure în produsele din blană artificială este să le procesezi cu o fața dintr-o singură bucată, care are o fantă pentru a intra în buzunar și a juca Orez Prelucrare buzunare cu captură: a - parament dintr-o bucată; b - într-un cadru; c - cu o frunză întreagă rolul unei părți a căptușelii buzunarelor (vezi Fig , a) Dacă produsul este confecționat din blană artificială, o parte a căptușelii buzunarelor este tăiată din materialul de căptușeală, iar cealaltă din materialul superior În produsele din blană subțire cu păr scurt, ambele părți ale căptușelii buzunarelor pot fi realizate din materialul superior Din partea greșită a raftului de pe ambele părți ale liniei de intrare în buzunar, marginile sunt așezate Rafturile sunt tăiate între linii de-a lungul liniei de intrare în buzunar Fața este aplicată cu partea frontală pe partea din față a raftului, fantele sunt egalizate și piesele sunt conectate pe o mașină de blană, mai întâi la capetele fantei și apoi de-a lungul acesteia Căptușeala buzunarelor este cusută pe fața mașinii de cusut Părți ale căptușelii buzunarelor sunt măcinate Marginile buzunarelor sunt fixate pe partea din față cu o cusătură navetă Cusătura de atașare a căptușelii buzunarelor pe parament poate fi atașată la raft cu o cusătură de suprafilare cu lanț cu un singur fir La produsele din blană cu veluri scurte, legătura feței cu raftul se poate face la o mașină de cusut În acest caz, fața este aplicată cu partea din față pe partea din față a raftului și cusuta de-a lungul conturului liniei de intrare în buzunar la o distanță de aproximativ mm de acesta La capetele slotului, linia este rotunjită sau realizată sub forma unui unghi ascuțit Tăiați raftul și fața de buzunar după ce ați cusut fața Prelucrarea ulterioară este similară cu metoda descrisă mai sus La prelucrarea buzunarelor într-un cadru în produse din blană artificială cu o grămadă scurtă, fețele sunt cusute de-a lungul liniei de intrare în buzunar (vezi Fig , b) După tăierea intrării în buzunar, se îndreaptă paramentele, ramele de buzunar sunt măturate și se efectuează pufulare Apoi, cusătura cu o parte a căptușelii buzunarelor este cusată pe cusătura de cusătură a feței; șlefuiți tăieturile părților căptușelii buzunarelor Asamblarea buzunarelor cu prospect (vezi Fig , c) și buzunarelor cu supapă se realizează conform secvenței tehnologice standard prevăzute de documentația de reglementare Valvele și pliantele sunt prelucrate cu sau fără garnituri, în funcție de proprietățile blănii artificiale Marginile supapelor și ale prospectului, precum și cusăturile cusăturilor fețelor și ale prospectului la raft, se umflă Când buzunarele sunt amplasate în cusături și reliefuri, se folosesc buzunare dintr-o singură bucată cu rafturi și fața buzunarelor Buzunarele plasate în produsele din blană artificială pot fi realizate atât din materiale de bază, cât și din materiale de finisare Pe tăietura superioară a detaliilor buzunarelor plasate se așează o margine sau o bandă de tip ipsos adeziv Buzunare plasate din Blana artificială este întoarsă de-a lungul tăieturii superioare cu o căptușeală de buzunar Cusătura de răsucire este atașată la detaliul buzunarului pe o mașină specială de cusătură oarbă, formând un tub de blană artificială Felii de buzunare plasate sunt acoperite împreună cu căptușeala pe laterale și pe părțile inferioare Apoi buzunarele sunt cusute pe raft cu o cusătură de mm lățime Colțurile superioare ale buzunarelor sunt fixate cu o cusătură cu o singură linie cu o țesătură navetă, plasând bucăți de material pe partea greșită Buzunarele plasate din materiale de finisare (piele, piele intoarsa etc ) sunt prelucrate in acelasi mod ca si buzunarele din materiale tesute din imbracamintea exterioara, folosind o masina de cusut pentru materiale greu de transportat Prelucrarea consiliului Produsele din blană artificială sunt realizate în principal cu selecții dintr-o singură bucată, a căror lățime este de - cm În funcție de model, rafturile produsului pot fi realizate cu șuruburi decupate din materialul principal sau de finisare, precum și fără sârmături cu o admisie pentru laturile de prelucrare de mm lățime, tivite sau prelucrate cu benzi În etapa prelucrării inițiale a pieselor produsului, o margine este așezată de-a lungul liniei de îndoire a mărgelei sau de-a lungul tăieturii șirului, iar raftul este conectat la o garnitură laterală în formă moale În unele produse, nu puteți folosi garnituri sau le puteți folosi numai în zona reverelor În produsele cu selecții dintr-o singură bucată, părțile laterale sunt îndoite de-a lungul liniei de așezare a marginii și măturate la o distanță de mm de margine Din partea greșită, pick-ul este atașat de garnitură la o distanță de mm de tăierea sa interioară pe o mașină de cusătură oarbă Marginea mărgei poate fi fixată prin puf În conformitate cu descrierea tehnică a modelului, garnitura laterală poate fi conectată la pick-up-ul de pe mașina de cusătură oarbă cu două linii Tivul conectat la garnitură este pliat pe toată lungimea și fixat de-a lungul liniei de pliere pe o mașină de cusătură oarbă În acest caz, nu se realizează fixarea ulterioară a marginii plăcii În produsele cu căptușeală detașabilă, unghiul mărgelei este fie rotit de-a lungul liniei de jos a produsului, fie lăsat detașat, fie fixat în două locuri pe o mașină specială sau manual În produsele cu căptușeală cusută pe fund, unghiul mărgelei poate fi șlefuit până la legătura cu căptușeala, lăsând mm înainte de tăieturi pentru cusarea căptușelii Atunci când se proiectează produse cu tăieturi, plăcile sunt asamblate conform unei secvențe tehnologice tipice Cusăturile de întoarcere a părților laterale sunt cusute pe garnitură Apoi, marginile laterale și ale reverelor sunt măturate și pufnite Scândurile sau o selecție de materiale de finisare (piele, țesături și alte materiale) sunt conectate la rafturile mașinilor de cusut În funcție de tipul și proprietățile materialului de finisare, scândurile sau garniturile sunt prelucrate cu garnituri adezive sau neadezive La produsele din blana artificiala se folosesc ca elemente de fixare bucle ( acoperite sau cu balamale), nasturi, fermoare, nasturi, catarame snap, nasturi magnetici etc la o masina speciala cu ochiul sus pana se cuseaza garniturile pe rafturi Dacă buclele sunt plasate peste scânduri, atunci acestea sunt acoperite după ce scândurile sunt conectate la rafturi Buclele cu balamale în produsele din blană artificială pot fi realizate din snur de cauciuc, mătase sau nailon, împletitură, snur din piele artificială etc În produsele cu selecții dintr-o singură piesă, locațiile buclelor sunt marcate preliminar Apoi sunt străpunse cu dispozitive speciale în locațiile capeților buclelor Din partea din față, capetele buclelor pregătite sunt introduse în găurile perforate, care sunt atașate la alocația pentru guler din partea greșită a mașinii de cusătură oarbă, în timp ce coase găurile În produsele cu garnitură, capetele buclelor sunt atașate de căptușeala raftului Locațiile butoanelor de pe laterale sunt marcate în funcție de locația buclelor Nasturii laterali, in functie de metoda aleasa de prelucrare a produsului din blana artificiala, sunt cusuti cu subnasturi, placi dintr-un film in forma de corn sau cu captarea unui tampon de bord sau izolator Prelucrarea gulerelor și conectarea lor cu produsul În produsele din blană artificială pe o bază țesătă sau tricotată, gulerul inferior este conectat la o căptușeală grosieră de calicot, calicot sau nețesut pe o mașină de cusătură oarbă, plasând linii de-a lungul gulerului inferior: prima linie este așezată în mijloc a gulerului, iar următorul - la o distanță de cm fiecare de prieten Numărul de ochiuri este determinat de mărimea și designul gulerului Gulerul inferior în produsele din blană artificială cu o grămadă scurtă plată poate fi duplicat Pentru a crește volumul gulerului, acesta este tratat cu un tampon izolator, care este aplicat pe tamponul gulerului inferior și conectat la gulerul inferior pe o mașină de cusătură oarbă Numărul de linii în acest caz depinde și de forma și dimensiunea gulerului În absența unui tampon izolator în gulerele de blană cu păr lung, pentru a crea o linie netedă de inflexiune a blanii de-a lungul gulerului zboară departe, pe căptușeala gulerului inferior este aplicată o bandă de vată sau material sintetic de iarnă de mm lățime Apoi este cusut pe o mașină de cusătură oarbă la o distanță de mm de tăierea gulerului inferior La produsele din blană cu păr lung, legarea gulerului superior cu cel inferior se realizează cu o cusătură acoperită în margine la o mașină de blană; în produsele din blană cu păr scurt - pe o mașină de șlefuit, astfel încât garnitura să fie de mm în cusăturile de întoarcere a gulerului Pentru a preveni prăbușirea somnului de-a lungul suportului gulerului, o supapă de protecție, prelucrată sub formă de volan, este cusută la gâtul din spate a căptușelii, în timp ce se aliniază mijlocul supapei cu cusătura din mijloc a spatelui Mărimea și forma supapei sunt stabilite în conformitate cu descrierea tehnică a modelului Suportul de tăiere poate fi realizat din materiale de finisare (de căprioară, piele, material textil etc ) Asamblarea gulerului cu produsul se realizează în ordinea adoptată pentru produsele din țesături Gulerul inferior este cusut în gâtul produsului pe un cojoc sau râșniță Cusătura de-a lungul gâtului include căptușeala gulerului inferior și rafturi Gulerul superior este conectat la benzile și căptușeala produsului, apoi fixat de gulerul inferior pe o mașină specială în cinci locuri: deasupra cusăturilor umerilor, în mijloc și la capete, plasând punctele de prindere la distanță de guler la flaway și capete) Pufuirea și fixarea marginilor gulerului se realizează manual Cusăturile gulerului inferior și superior în gâtul produsului sunt interconectate Prelucrare maneci În produsele din blană artificială, partea de jos a mânecilor este prelucrată cu sau fără manșete La produsele din blană țesute sau tricotate, căptușeala de-a lungul inferioară a mânecii (calico, calico, material nețesut) este conectată la mânecă pe o mașină de cusătură oarbă, plasând tăietura inferioară a căptușelii de-a lungul linia de pliere a fundului mânecii Linia este așezată la o distanță de mm de tăietura superioară a garniturii Pentru durabilitate și aliniere a marginii inferioare a manșonului, marginile garniturii sub formă de bandă de vată sau de poliester de mm lățime sunt fixate pe o mașină de cusătură oarbă În acest caz, ambele garnituri sunt conectate la manșon cu o singură linie în același timp Căptușeala izolatoare poate depăși linia de pliere a fundului mânecii la mm pentru a crea o linie netedă de pliere de blană artificială de-a lungul fundului mânecii Căptușeala este conectată la partea de jos a mânecilor la o mașină de cusut Cusătura pentru atașarea căptușelii la partea inferioară a mânecilor este atașată la cusăturile din față și ale cotului mânecilor la o mașină de cusut, iar la căptușeală - la o mașină cu cusături oarbe Partea de jos a mânecii poate prindeți cu o alocație pentru prelucrarea fundului pe o mașină specială (lipit, nasture) în trei sau patru locuri, așezând punctele de fixare uniform în jurul circumferinței mânecii Pentru încălzirea produselor cu mâneci largi, se folosesc manșete interne - brațe, care sunt decupate sub formă de bandă de cm lățime și o lungime egală cu lățimea mânecii în formă extinsă; firul de urzeală trece de-a lungul lățimii mânecii (Fig ) Părțile laterale ale mânecii sunt cusute cu o cusătură dublă de mm lățime sau cu o cusătură, urmată de suprafilare Secțiunea inferioară a cotierei este pliată spre interior mm și se construiește paralel cu pliul la o distanță de mm de acesta (vezi Fig , a) Secțiunea interioară este pliată și cusată la o distanță de mm de prima linie, în timp ce se introduce o bandă elastică, a cărei lungime corespunde circumferinței mâinii Impletitura se prinde la capete cu o cusatura de plasture Secțiunea superioară a mânecii de dedesubt este pliată spre partea greșită și tratată cu o cusătură a tivului cu o secțiune închisă de mm lățime Când cusăturile căptușelii mânecilor sunt cusute, manșetele finisate sunt atașate cu ochiuri de tivire de mână de mâneca căptușelii Conform unei alte metode, manșonul este ajustat la căptușeală, neatingând părțile laterale cu mm (vezi Fig , b) Cusătura este ajustată, iar secțiunile laterale sunt prelucrate în același mod ca și opțiunea luată în considerare Partea inferioară a piesei este tratată cu o cusătură sub- A Orez Conectarea subratelor cu căptușeala mânecilor în diferite moduri: a - manual; b - mașină îndoire, introducând în același timp o bandă elastică cu capete pre-prinse În funcție de model, manșetele mânecilor pot fi răsucite și cusute, din materiale de bază și de finisare, prelucrate cu sau fără garnitură Partea inferioară a manșetei poate fi realizată din materialul principal, de căptușeală sau de finisare O garnitură este aplicată pe partea inferioară a manșetelor răsucite din partea greșită, plasând-o la o distanță de mm de secțiunile superioare ale manșetelor și cusută la o distanță de mm de aceste secțiuni cu una sau două linii, în funcție de lățimea manșetelor Secțiunile superioare ale manșetelor sunt rotite pe o mașină de șlefuit din partea părții inferioare cu o cusătură de mm lățime, îndoind garnitura Cusăturile răsucite sunt plasate spre partea inferioară și cusute de-a lungul acesteia din partea din față împreună cu o garnitură la o distanță de mm de linia așezată Întoarcerea secțiunilor superioare ale manșetelor se poate face pe o mașină de blană Secțiunile laterale ale manșetelor sunt șlefuite cu o cusătură de mm lățime Manșetele sunt măturate de-a lungul marginii superioare, îndreptând marginile și formând o margine de mm lățime de blană, sau prinse în două locuri pe o secțiune de mm lungime la o mașină de cusut sau de barta Secțiunile inferioare ale manșetelor de blană sunt pliate și atașate la partea inferioară cu o cusătură cu o tăietură închisă sau deschisă pe o mașină de cusătură oarbă Manșetele finite sunt puse în mâneci și cusute în partea de jos a mânecilor pe o mașină de blană sau de cusut cu o cusătură de mm lățime Apoi manșetele sunt întoarse și cusăturile sunt îndreptate Manșetele sunt pliate și atașate de mâneci deasupra cusăturilor cu cusături manuale oarbe la o distanță de mm de marginile superioare Când se prelucrează manșete cusute din partea greșită a manșetelor, o garnitură este aplicată pe o mașină specială de-a lungul liniilor marcate Ele marchează linia de inflexiune a manșetelor și, de-a lungul tăieturii superioare, le conectează la partea de jos a mânecilor cu o linie de țesătură navetă sau lanț În acest caz, cusătura mânecilor și a părților laterale ale manșetelor se poate realiza în același timp Căptușeala mânecilor este cusută la tăietura de jos a manșetelor Mânecile sunt întoarse pe dos și apoi pliate de-a lungul liniei de pliere a manșetelor pe o mașină specială Manșetele sunt fixate din față pe o mașină specială în trei sau patru locuri: deasupra cusăturilor mânecilor și în jurul circumferinței mânecii Mânecile din produsele din blană artificială pe bază de țesut sau tricotat, indiferent de lungimea grămezii, sunt conectate la produs cu o cusătură navetă Prelucrarea căptușelii și legătura acesteia cu produsul Căptușeala din produsele din blană artificială poate fi matlasată cu izolație cu o așezare comună sau nematlasată, cusute pe fundul produsului sau detașate La paltoanele și paltoanele scurte pentru bărbați și femei, căptușeala izolatoare de-a lungul fundului produsului poate fi mai scurtă decât căptușeala prelucrată a produsului de-a lungul rafturilor și spate cu mm Căptușeala este cusută de produs de-a lungul tăieturii laterale și tăieturii gâtului la o mașină de cusut Cusătura de atașare a căptușelii la secțiunile interioare ale benzilor este atașată de garnitura laterală pe o mașină de cusătură oarbă sau banda este fixată de produs pe o mașină specială cu o distanță între elemente de fixare de cm Căptușeala mânecilor este cusută în armurița căptușelii produsului și cusuta de-a lungul mânecilor La mânecile cu cusătură dublă, cusăturile din cot sau superioare (și în mânecile cu cusătură simplă, cusăturile din față sau inferioare) ale căptușelii mânecilor sunt cusute la cusăturile cotului, cusăturile părților superioare ale mânecilor pe o cusătură specială sau masina de cusut, asezand linii de cm lungime la o distanta de cel putin cm de partea de jos a mânecilor Căptușeala mânecilor este atașată de părțile superioare și inferioare ale gurilor produsului cu linii lungi de cm sau cu ajutorul benzilor de material pe o mașină de cusut Cusătura de cusătură a căptușelii la gulerul superior este atașată la cusătura gulerului inferior la o mașină specială sau de cusut Căptușeala matlasată de pe partea inferioară este fie tivita, fie prelucrată la o mașină de cusut cu o cusătură a tivului cu o tăietură măturată închisă sau deschisă La produsele care sunt evazate în jos, cusăturile laterale, cusătura din mijloc a spatelui și secțiunile laterale ale raftului căptușelii detașabile trebuie să fie acoperite de jos până la linia taliei; în alte cazuri, în produsele pentru bărbați și femei - de jos în sus cu cm, în produsele pentru copii - în sus cu cm În produsele cu o căptușeală care zboară de jos, partea de jos a produsului este răsturnată cu o bandă de material de căptușeală de cm lățime cu o cusătură de mm lățime Cusătura rezultată este pliată spre partea greșită a produsului, îndreptată și atașată de produs pe o mașină de cusătură oarbă Marginea superioară a benzii este pliată cu mm pe partea greșită și tituită pe o mașină de cusătură oarbă, în timp ce se fixează suporturile de căptușeală, care sunt pre-cusute pe banda de material deasupra cusăturilor laterale ale produsului la o mașină de cusut În produsele cu căptușeală cusută, acesta este cusut de-a lungul fundului pe o mașină de cusut sau pe o mașină cu cusături oarbe, cu ajutorul căruia căptușeala nematlasată sau matlasată este ascunsă sub alocația pentru prelucrarea fundului produsului și tivită Cusătura oarbă poate fi cusută din partea căptușelii, în timp ce alocația pentru prelucrarea fundului produsului este închisă sub zidărie O căptușeală nematlasată sau matlasată în colțurile laterale, de-a lungul lateralului și de-a lungul părții inferioare a lateralului este atașată pe o mașină specială cu două sau trei bartacks, formând o suprapunere la produsul de mm În produsele cu căptușeală nematlasată, un tampon izolator este conectat la detaliile căptușelii de-a lungul tuturor tăierilor, cu excepția fundului produselor În acest caz, căptușeala nematlasată este tratată și conectată la produs în același mod ca și cea matlasată Produsele cu căptușeală nematlasată sunt procesate în această secvență În primul rând, un tampon izolator este procesat și conectat la produs, iar apoi o căptușeală Pentru a face acest lucru, straturile de vateli sunt conectate pe o mașină de cusut cu un cuțit pentru tăierea marginilor pieselor, așezarea liniilor de-a lungul tăierilor laterale ale raftului, de-a lungul tăierilor laterale și pe umăr ale raftului și din spate sau așezarea echitării linii pe o mașină de cusut sau cu mai multe ace Tamponul izolator este șlefuit de-a lungul cusăturilor laterale pe o mașină de șlefuit Totodata, dimensiunile acestuia sunt verificate si specificate in functie de dimensiunile produsului Secțiunile laterale ale raftului sunt atașate de garnitura laterală pe o mașină de cusătură oarbă, apoi secțiunile de umăr sunt măcinate Pe gâtul spatelui, tamponul izolator este cusut la cusătura gulerului inferior la o mașină de cusut sau la o mașină de cusătură oarbă Căptușeala izolatoare a produsului și a mânecilor este atașată la cusăturile de coasere a mânecilor în gurile de la o mașină specială de marcat sau de cusut Hărți tehnologice pentru prelucrarea hainelor din blană artificială Pe fig prezintă o diagramă de flux pentru prelucrarea unei haine de damă din blană artificială cu păr lung pe bază de tricot O haină cu o siluetă extinsă în jos, cu o mânecă cu croiala raglan, cu o închidere laterală centrală cu cârlige și cleme Raft cu buzunare cu pădure Spatele este întreg Guler stand Înălțimea semnificativă a grămezii de blană artificială folosită determină utilizarea unei mașini de blană pentru șlefuirea pieselor Deoarece blana are o bază tricotată, de-a lungul tăierilor tuturor părților este așezată o margine adezivă asemănătoare ipsosului Nu există margine de-a lungul liniei de pliere a talonului, ceea ce este permis dacă garnitura de talon este tăiată strict de-a lungul firului longitudinal Pentru a crea o linie netedă de pliere de blană artificială de-a lungul lateralului, garnitura laterală este situată la mm dincolo de linia de pliere a laterală În același scop, o bandă de poliester de căptușeală de mm lățime este așezată de-a lungul liniei laterale, partea inferioară a mânecilor și partea inferioară a produsului Pe fig prezintă o diagramă de flux pentru prelucrarea unei haine de blană artificială țesută pentru copii Pentru fabricarea acestui model a fost folosită blană artificială cu o grămadă scurtă plată, ceea ce permite utilizarea metodelor de fabricație caracteristice produselor realizate din țesături cu suprafață periată Orez Harta tehnologică a procesării unei haine de femei din blană artificială cu păr lung pe bază de tricotaj și scheme de procesare pentru noduri: - buzunar cu trecere; - o cusătură pentru cusătura mânecii în mânecă; - cusătura superioară a mânecii; - partea de jos a mânecii; - cusătură laterală; - partea de jos a produsului; - laturi; - guler ridicat Orez Harta tehnologică a procesării unei haine pentru copii pentru fete din blană falsă scurtă pe bază de țesut și scheme de procesare pentru noduri: - guler ridicat; - cusătură umăr; - o cusătură pentru cusătura mânecii în mânecă; - cusătura inferioară a mânecii; - partea de jos a mânecii cu manșetă cusată; - cusătură laterală; - lateral; - relief de raft; - buzunare in relief; - relief spate; - curea; - partea de jos a produsului Haina pentru copii considerată pentru fete are o siluetă semi-adiacentă cu mânecă fixată, o închidere laterală centrală cu bucle și nasturi acoperite, un raft cu reliefuri de la cusătura umărului până la fundul produsului și buzunare amplasate în reliefuri, un spate cu reliefuri care merg de la cusătura umărului până la partea inferioară a produsului și cu cureaua de finisare, guler răsturnat, mâneci cu cusătură simplă, cu manșete cusute Paltonul este realizat pe o căptușeală matlasată cu un tampon cald Pentru duplicarea părții din mijloc a raftului, selecția dintr-o singură piesă, gulerul inferior, manșetele, cureaua, fața gâtului spatelui, se folosește o căptușeală țesătă adeziv bielastic (de exemplu, intercalare G ) Căptușeala este lipită de-a lungul liniei de intrare în buzunar, de-a lungul secțiunilor umerilor ale raftului și de-a lungul alocațiilor pentru îndoirea fundului produsului Îmbinarea detaliilor hainei se face la mașina de cusut, urmată de călcarea cusăturilor Cusăturile laterale, cusăturile reliefurilor și secțiunile laterale ale raftului sunt acoperite de jos în sus până cm La fabricarea manșetelor, acestea sunt mai întâi cusute pe partea de jos a mânecilor, apoi tăieturile inferioare ale mânecilor și părțile transversale ale manșetelor sunt măcinate Cusătura manșetei este atașată cu o cusătură ascunsă sau marginile manșetelor sunt pufnite în sus Legarea căptușelii cu mânecile se realizează cu o cusătură acoperită la o margine curată Deoarece haina este realizată cu o căptușeală care se desprinde în partea inferioară, alocația pentru plierea fundului produsului este tratată cu o bandă de material de căptușeală de cm lățime Căptușeala produsului de-a lungul fundului este atașată deasupra cusăturilor laterale cu suporturi speciale din material de căptușeală sau fir capitolul TEHNOLOGIA DE FABRICAȚIE DE ÎMBRĂMÂNĂȚIE DIN PIELE VERABILĂ Confecționarea materialelor la fabricarea hainelor din piele naturală În funcție de modelul produsului, de grosimea pielii brute și de metodele de prelucrare alese, pachetul de materiale pentru haine din piele naturală poate avea următoarele opțiuni pentru alegerea materialelor care alcătuiesc pachetul: material principal, materiale de amortizare și material de căptușeală; material de bază, material de căptușeală; material de bază, tampon izolator, material de căptușeală; material principal, căptușeală din blană artificială sau naturală, lână etc Alegerea materialului de bază Atunci când alegeți materialul de bază pentru un anumit produs, este necesar să luați în considerare proprietățile diferitelor tipuri de piele naturală Așadar, se recomandă fabricarea produselor din piele de ied, în care este exclusă posibilitatea deformării acesteia în zone precum fesele și articulațiile Pielea Kidding poate fi folosită pentru coaserea bustierelor, topurilor etc , care exclud pielea foarte subțire de la întinderea în timpul funcționării Pentru fabricarea de fuste, pantaloni, pantaloni scurți, rochii destinate purtării de zi cu zi, nu este recomandat să folosiți piele de căprioară, deoarece tinde să strălucească, ceea ce necesită costuri suplimentare pentru a menține aspectul produsului Piesa de piele este folosită la confecţionarea paltoanelor, paltoanelor scurte, jachetelor, jachetelor, jachetelor, vestelor, cămăşilor, bluzelor, tricourilor etc , care trebuie să aibă un aspect frumos şi să respecte tendinţele modei Alegerea materialelor de căptușeală Fabricarea produselor din piele poate fi realizată cu sau fără materiale de amortizare Materialele de intercalare pot fi țesute și nețesute, cu sau fără un strat adeziv Prezența pieselor de garnitură și tipul acestora sunt determinate de condițiile tehnice de fabricație a fiecărui produs, tipul de materie primă și grupa sortimentală a produsului, metoda de prelucrare etc Alegerea materialelor pentru garnituri cu un strat adeziv este limitată de condițiile tehnice de tratare termică umedă a materialelor din piele naturală În cele mai multe cazuri, este necesară o temperatură de ° C pentru a forma o îmbinare adezivă, care este mult mai mare decât temperatura de sudare a pielii naturale ( O O°C) În acest sens, la fabricarea hainelor din piele naturală, materialele de garnitură pot fi utilizate cu o acoperire cu puncte de pulberi adezive, al cărei punct de topire permite duplicarea cu părțile principale la o temperatură de ° C pentru a evita sudarea țesutului de piele În special, ca garnitură, se recomandă utilizarea unei țesături nețesute speciale pentru piele, cu un strat adeziv cu puncte de adeziv la temperatură joasă, de exemplu, LE (Germania), care este călcat cu un fier de călcat încălzit moderat, fără abur Pielea rămâne moale și suplă De-a lungul tăieturilor care sunt pliate, cum ar fi tăieturi de buzunare, fante și alte caracteristici, se recomandă utilizarea unei căptușeală cu perforații care sunt pliate Pentru piesele în care este nevoie de o mai mare stabilitate dimensională, se folosesc materiale adiționale de amortizare, care sunt călcate pe material nețesut De exemplu, detaliile curelei, care se blochează rapid în timpul funcționării, sunt întărite cu căptușeală LE , iar apoi o garnitură suplimentară rigidă cu un punct de topire mai mare este lipită de căptușeală Tehnologia de fabricare a hainelor din piele naturală face posibilă utilizarea în locul tampoanelor și marginilor tradiționale pentru articolele de îmbrăcăminte din materiale textile, material textil, cum ar fi banda adezivă O margine de tip adeziv este utilizată pentru a proteja marginile și tăieturile părților produselor din piele naturală Această margine este fixată pe piesă, ușor apăsată cu mâinile și apoi fixată (bătută în cuie) cu un ciocan special de lemn Tampoanele de umăr din cauciuc spumă sunt atașate în principal cu velcro, iar velcro poate fi lipit de stratul bahtar Alegerea materialului de căptușeală Orice haine din piele naturală, inclusiv cele de vară, sunt în majoritatea cazurilor realizate cu o căptușeală care protejează produsul de deformare, în special în zona articulațiilor, și închide stratul de franjuri, excluzând pătarea straturilor inferioare de îmbrăcăminte și piele umană Deoarece pielea naturală este foarte absorbantă și reține mirosurile (de exemplu, transpirația) pentru o lungă perioadă de timp, în absența unei căptușeli, transpirația este absorbită în stratul de piele de miel, ceea ce face pielea naturală rigidă și fragilă În plus, căptușeala închide cusăturile care nu sunt prelucrate în produsele din piele Ca căptușeală în produsele din piele naturală, se folosesc țesături de căptușeală din fire chimice: viscoză, acetat, nailon etc În îmbrăcămintea de demi-sezon din piele, blana naturală sau artificială poate fi folosită ca căptușeală, în timp ce țesăturile de căptușeală din mătase sunt de obicei folosite ca căptușeli pentru mâneci La fabricarea îmbrăcămintei din piele, căptușeala este utilizată pe scară largă, care este o țesătură matlasată cu un tampon de încălzire Ca căptușeală pentru jachete și paltoane din piele naturală, este posibil să se folosească țesătură de lână pepățată, care are o țesătură twillă de fire și, în consecință, un grad suficient de ridicat de alunecare Combinația dintre piele naturală și piele de căprioară cu materialul de lână face ca produsele să fie calde, ușoare și practice Alegerea materialelor de fixare Firele de bumbac nr , , sunt folosite ca materiale de prindere pentru fabricarea produselor din piele Pentru a reduce adunările care apar în timpul formării unei linii, se recomandă utilizarea următoarelor fire: nailon K, armat nr LH, fire lavsan nr L, L, L Pentru linii de finisare, fire lavsan și Se folosesc fire de matase naturala nr , Firele trebuie sa fie rezistente, elastice, rezistente la frecare si sa aiba un grad mare de alunecare Acestea sunt selectate în funcție de proprietățile pielii, de grosimea acului și de natura operației care se efectuează Pachetul de materiale pentru îmbrăcămintea din piele include și o bandă de transfer cu un strat adeziv cu două fețe, care este utilizată pentru fixarea temporară a pieselor și nu este îndepărtată de pe produs La fabricarea hainelor din piele naturală, se recomandă utilizarea adezivului BF- , O K- , UR- , adeziv cauciuc nr , adeziv NITHI, Crocus, adeziv special pentru textile ale mărcilor Rudolfix și Gutermann Klebenacht NT sau stick de lipici mărci Pritt și Tesa (Germania) Atunci când utilizați materiale adezive în produse din piele subțire de culoare deschisă, este necesar să testați în prealabil, deoarece adezivul poate fi vizibil din față Condiții de păstrare a hainelor din piele naturală și îngrijire a acestora Păstrarea aspectului și a duratei de funcționare a hainelor din piele naturală depinde în mare măsură de condițiile de depozitare a produselor și de îngrijirea acestora Nu se recomandă curățarea uscată prea des a hainelor din piele naturală și, de asemenea, nu pot fi spălate, deoarece grăsimile vegetale și animale și uleiurile minerale sunt spălate în timpul spălării, care sunt introduse în piele după bronzare Hainele din anumite tipuri de piele (de exemplu, husky) sunt strict interzise să fie supuse chiar și la curățare umedă, deoarece pielea copilului nu respinge, ci absoarbe apa, iar petele de apă rămân pe ea Solvenții organici și produsele care îi conțin sunt utilizați pentru curățarea pielii de copii și a pielii acoperite cu cazeină Pe de altă parte, pielea acoperită cu acril sau nitroceluloză trebuie curățată numai cu o soluție apoasă Pielea lavabilă include piele tăbăcită cu crom și piele de căprioară, pentru care se poate folosi spălarea manuală în apă din abundență la o temperatură de °C folosind un săpun special pentru piele (șampon, detergent blând etc ), clătirea fără centrifugare și uscarea pe pânză sau alt material Spălați rapid, nu înmuiați produsul mult timp, nu frecați, nu răsuciți Când este umedă și uscată, pielea de căprioară nu își pierde moliciunea, deoarece nu conține substanțe care pot fi extrase (spălate) cu apă Trebuie avut în vedere faptul că, dacă s-au folosit coloranți instabili pentru a vopsi pielea de căprioară, atunci spălarea ar trebui exclusă, deoarece produsul se poate estompa Hainele din piele si piele intoarsa nu se recomanda a fi agatate pe un cuier langa guler, nici macar pentru scurt timp, deoarece in acest caz, produsul, mai ales umed, este deformat in punctele de prindere la cuier Hainele umede din piele trebuie uscate numai pe umerase speciale (late și rotunjite) la temperatura normală a camerei, departe de încălzitoare nf>n necesar, un produs din piele poate fi supus unui tratament termic umed cu un fier de călcat sau o presă specială, folosind țesătură de bumbac ca fier de călcat și căldură moderată (ca și pentru țesăturile din fibre sintetice), fără abur Caracteristici ale îmbinărilor pieselor de îmbrăcăminte din piele naturală La fabricarea hainelor din piele naturală, se folosesc diverse metode de conectare a pieselor, prelucrare a marginilor și finisare: fir, lipici și combinat Metoda de conectare a firului se realizează manual sau folosind mașini de cusut Metoda de îmbinare manuală cu fir este utilizată la fabricarea îmbrăcămintei din piele naturală mult mai rar decât la fabricarea produselor din materiale textile Această metodă este utilizată în principal pentru conectarea temporară a pieselor la pregătirea produselor pentru montarea în condiţii de producţie individuală Se recomandă ungerea pieselor cu o deplasare a liniilor de la linia pieselor de legătură din produsul finit cu mm spre adaosurile de cusătură Rafinarea dimensiunilor pieselor în procesul de montare în fabricarea produselor pentru comenzi individuale este posibilă numai în direcția reducerii, deoarece pe suprafața pieselor rămân urme de perforare a acului Dacă în timpul ajustării s-a dezvăluit că dimensiunea pieselor trebuie mărită din cauza permiselor de cusătură, drept urmare perforațiile vor fi vizibile pe partea frontală a pieselor, atunci în timpul prelucrării ulterioare acestea pot fi acoperite cu un linie de finisare sau mici detalii decorative Cu metoda mașinii de conectare a pieselor, se folosesc mașini de cusut non-stop cu o cusătură de blocare dreaptă și, în unele cazuri, o cusătură în zig-zag Frecvența cusăturilor ar trebui să fie scăzută, deoarece cusăturile frecvente perforează pielea, provocând cusăturile să se rupă ușor Bartacurile la capătul liniei se execută paralel cu linia principală la o distanță de , mm de aceasta Mai jos sunt cerințele tehnice pentru cusăturile la mașină la fabricarea hainelor din piele naturală Cusătură Numărul de cusături pentru linii de mm Cusătură Zigzag Butoniere pentru butoniere crete Buton În automat modul Atunci când se efectuează cusături la mașină în procesul de fabricare a hainelor din materiale de piele, condițiile tehnice trebuie respectate cu strictețe, deoarece defectele care necesită modificări nu sunt permise (răman urme de înțepături ale acului) Dacă mașina de cusut nu avansează bine pielea, atunci ar trebui să înlocuiți piciorul obișnuit cu teflon sau fluoroplastic Puteți călca o bandă îngustă de distanțier peste linia de cusătură, ceea ce îmbunătățește condițiile de alunecare și crește rezistența cusăturii; acesta din urmă este valabil mai ales pentru produsele din piele groasă În zonele supuse unor sarcini semnificative în timpul purtării produsului (jug din spate, cusătură din spate din mijloc, etc ), se recomandă să puneți o bandă de material de amortizare pe partea greșită a pieselor și să șlefuiți împreună cu aceasta Când șlefuiți piesele, trebuie să monitorizați tensiunea uniformă a acestora pentru a evita întinderea sau adunarea Prefixarea lor cu lipici și nu cu agrafe de hârtie vă permite să excludeți întinderea pieselor în timpul șlefuirii lor Conectarea temporară a pieselor înainte de executarea cusăturilor la mașină se realizează cu ajutorul știfturilor, așezându-le în funcție de admisie pentru a evita perforarea pieselor, precum și agrafe (Fig , a) sau agrafe (Fig , b) Agrafele de hârtie trebuie să fie ușor îndoite (slăbite) pentru a nu lăsa urme pe piele Clipurile vin în diferite dimensiuni, conectează ferm piesele fără a lăsa urme Nu lăsați piesele cu agrafe sau agrafe ciobite pentru o perioadă lungă de timp Dacă o parte integrantă a metodei firului de conectare a părților de îmbrăcăminte din țesături este implementarea tratamentului termic umed, atunci tratamentul termic umed al hainelor din piele naturală este redus la minimum și, dacă este necesar, se efectuează din partea greșită pe presă sau folosind un fier de călcat fără umezire și fără abur printr-un fier de călcat uscat, așezându-l pe partea greșită a piesei, la o temperatură de ° C Metoda de conectare cu adeziv se bazează pe utilizarea unei benzi de transfer, tampoane adezive, adeziv lichid și un stick adeziv Deci, cu ajutorul unei benzi de transfer, fixarea temporară a pieselor poate fi efectuată pentru a le proteja de deplasare la executarea cusăturilor la mașină Așezați banda astfel încât să nu fie vizibilă din partea din față a produsului, de ex pe mm de marginea prelucrată Banda de transfer trebuie mai întâi lipită de una dintre părți, apoi, imediat înainte de lipire, îndepărtați folia de protecție și conectați piesele, fixând Orez Conectarea temporară a unor părți ale unui produs din piele folosind: a - agrafe; b - cleme de papetărie lovind-i cu un ciocan Banda de transfer este utilizată pentru conectarea temporară a pieselor, ale căror ajutoare de cusătură sunt așezate pe o parte și pe care este apoi așezată o linie de finisare Lățimea cusăturii de finisare ar trebui să fie astfel încât să se suprapună sau să se extindă de-a lungul marginii exterioare a benzii de transfer Pe fig , a prezintă plierea cotelor folosind o bandă adezivă marca Kantenfix (Germania), a cărei linie perforată coincide cu linia de pliere Fâșia Kantenfix, în funcție de lățimea alocației tivului, este tăiată la o distanță de aproximativ cm de linia perforată Lipici lichid (cauciuc sau special pentru textile) lipici adaosuri de cusătură și alocații pentru îndoirea fundului, care nu sunt ajustate în timpul prelucrării ulterioare Adezivul lichid este aplicat pe aporturile ambelor părți conectate cu o perie cu peri scurti dens În produsele din piele moale, subțire, foarte elastică, lipiciul se aplică numai în zona liniei; în produse din tipuri de piele groasă, elastică, slab elastică - pe toată suprafața alocațiilor După ce lipiciul se usucă, piesele sunt conectate și bătute în cuie cu un ciocan de lemn Lipiciul în exces trebuie îndepărtat imediat cu un tampon de bumbac sau cârpă Când se îmbină părți ale produselor din piele groasă, marginile părților de pe partea laterală a bakhtarmei sunt subțiate preliminar înainte de îmbinare, adică măcinarea se efectuează cu ajutorul unui cuțit special de măcinat Pielea trebuie întinsă orizontal pe o suprafață perfect plană, cu bakhtarma în sus Răzuirea se efectuează cu un cuțit, apăsând pe el numai de la sine, făcându-se înapoi cu mm de la tăietură, spre ea Această operație se numește "coborârea" pielii sau a marginilor acesteia Când se efectuează cusături marginale și de legătură cu tăieturi deschise, se recomandă trecerea părții frontale a tăieturii aceleiași piele de-a lungul tăieturii deschise situată pe marginea mesei Ca urmare, pielea de pe tăietură este "lustruită", ceea ce va oferi produsului un aspect finit Un bețișor de lipici, cum ar fi mărcile Pritt și Tesa, este folosit pentru a fixa alocațiile de cusătură atunci când le coaseți Lipiciul nu lasă urme pe acul mașinii de cusut Metoda combinată de conectare a părților de îmbrăcăminte din piele naturală include elemente ale metodelor discutate mai sus Tipurile de cusături utilizate pentru lipirea pieselor de îmbrăcăminte din piele naturală sunt prezentate în Tabel La conectarea părților unui produs din piele naturală, de regulă, nu se folosesc mai mult de două tipuri de cusături Tabelul Scheme și caracteristici ale execuției diferitelor cusături utilizate la fabricarea hainelor din piele naturală Tipul cusăturii Schema cusăturii Caracteristicile cusăturii La despicare (dezplatire) • ^ ^ Dacă este necesar, efectuaţi şlefuirea Detalii de macinat; aplicați lipici pe cote; întindeți alocațiile pe ambele părți ale firului și tăiați cu un ciocan Strunjirea (în produsele din piele groasă) Slefuiți în prealabil marginile pieselor Detalii de macinat; împărțiți alocațiile cu un strat de lipici Cusătura este sigilată din partea greșită prin coasere pe o împletitură specială fund rt] Detaliile din piele groasă sunt conectate cu o cusătură în zig-zag sau pe o mașină de cusătură plată Din partea laterală a bakhtarmei, piesele sunt conectate prin lipirea împletiturii Zakolotku (fermoar) Când șlefuiți piesa, egalizați tăieturile și apoi tăiați alocația părții superioare, lăsând o lățime de până la mm; aplicați un strat de adeziv pe marginile ambelor părți și fixați cusătura în partea de sus Cusut cu adaosuri de tăiere Folosit pentru conectarea pieselor la produsele din piele groasă; îndeplinește în același timp și rolul de finisaje decorative Detaliile sunt măcinate, pliate cu părțile greșite unul față de celălalt; adaosul de cusătură este tăiat la o lățime de mm Reglaj cu o tăietură închisă i- După șlefuirea și tăierea adaosului părții superioare la mm, bateți toțile cu un strat de lipici pe partea superioară și coaseți Factură cu tăieturi deschise Tăiați alocațiile din partea superioară; Fixați piesa de sus pe piesa de jos cu un strat de lipici și cusătură la o distanță de mm de margine Dacă este necesar, marginile părții superioare sunt răzuite din partea bakhtarma, iar partea inferioară din față Factură cu tăieturi deschise cu transfer cu bandă O bandă de transfer este utilizată pentru conectarea temporară; una dintre secțiuni poate fi sculptată cu dinți sau decorată sub formă de franjuri Aviz de trăsură cu tăietură închisă Fixați alocația de cusătură a părții superioare cu un strat de lipici Coaseți piesa de sus pe cea de jos la o distanță de mm de pliu Aviz de trăsură cu tăietură închisă cu bandă de transfer Fixați marginea părții superioare cu un strat de lipici Pe marginea părții inferioare, așezați banda de transfer, fără a ajunge la mm până la linia de cusătură; fixați partea de sus în jos și coaseți la o distanță de mm de pliu Aviz de trăsură cu o tăietură închisă Se folosește în produsele din piele groasă în locul unei cusături de țevi După ce fixați marginea pliată a părții superioare cu un strat de lipici și cusături, tăiați partea proeminentă a alocației aproape de linie Aviz de trăsură cu două secțiuni închise Se folosește în locul unei cusături de conducte Efectuat cu bandă de transfer Întors la margine Detalii turnare; tăiați unul dintre adaosuri la mm; ungeți alocațiile cu lipici; îndreptați marginile și fixați-o cu prindere sau cusături la mașină Alocațiile de cusătură pot fi aceleași Transformat într-un cadru simplu Fixați detaliul de față de-a lungul mijlocului cu un strat de lipici; coase-l la partea principală; fixați cusătura de cusut cu o cusătură de mașină prin fixare cu sau fără lipici, în unele cazuri prin călcare Transformat într-un cadru simplu cu bandă de transfer Fixați detaliul de față de-a lungul mijlocului cu un strat de lipici; lipiți alocația de cusătură pe partea principală cu lipici; așezați o bandă de transfer de-a lungul alocației părții principale; piese de lipici; uniți cu cusătura mașină Procese tehnologice de confecţionare a hainelor din piele naturală Prelucrarea inițială a părților principale Prelucrarea inițială a principalelor părți ale produselor din piele naturală include așezarea garniturilor și a marginilor, conectarea componentelor părților principale, prelucrarea tuckurilor, fantelor etc Garniturile din bumbac, in, materiale nețesute cu sau fără un strat adeziv sunt folosite pentru a stabiliza forma raftului și pentru a proteja părțile laterale de întindere Materialele pentru garnituri în funcție de proprietățile lor trebuie să corespundă tipului de piele și modelului produsului Când se folosește un material de garnitură cu un strat adeziv, raftul este duplicat cu un fier de călcat sau o presă pe întreaga suprafață sau în zona margelelor de la locul buclelor și butoanelor Când se utilizează material de căptușeală fără un strat adeziv, acesta este conectat la un raft pe o mașină de cusut, așezând linii pe mm de la tăieturile gâtului, tăieturile umărului și tăieturile armurii La fabricarea produselor din piele groasă, raftul nu poate fi duplicat Marginile adezive și neadezive sunt folosite pentru prelucrarea părților laterale în produse din piele naturală și piele de căprioară cu extensibilitate sporită Marginea este așezată de-a lungul raftului, neatingând linia marginii laterale și marginea reverului cu mm Așezarea marginilor în alte zone depinde de gradul de extensibilitate al materialelor din piele și se determină pentru fiecare produs separat Cerințe deosebit de mari sunt impuse acelor secțiuni și detalii ale tăieturii de îmbrăcăminte care sunt supuse deformărilor la tracțiune: tăieturi oblice de-a lungul secțiunilor gurilor din față și din spate, decolteuri, tăieturi de umeri, tăieturi ale părților din față și ale cotului mâneci etc O margine lipicioasă de mm lățime este lipită cu un fier de călcat la o distanță de mm de tăieturi, iar o margine sau o împletitură fără lipici este așezată pe o mașină de cusut la o distanță de mm de tăieturile La produsele din piele groasă de extensibilitate scăzută, marginea nu este așezată de-a lungul secțiunilor pieselor Suprafilarea secțiunilor în produse din piele nu este prevăzută Conectarea părților constitutive ale părților principale din îmbrăcămintea din piele se realizează cu cusături, deasupra capului, cusături de reglare, în funcție de tipul și grosimea pielii (vezi Tabelul ) Darts, în funcție de tipul și grosimea materialelor din produsele din piele, pot fi continue și despicate Principalele cerințe pentru realizarea săgeților sunt aranjarea lor simetrică pe produs, absența slăbirii la capătul tuck-ului și potrivirea alocațiilor Tucks continuu sunt concepute în produse din piele subțire Pentru a preveni deformarea capătului tuck-ului, puteți lipi un dreptunghi de material nețesut subțire cu un strat adeziv în această zonă Capătul tuck-ului nu este deformat prin plasarea unei bucăți suplimentare de material subțire (cum ar fi căptușeala) sub cusătura de la capătul tuck-ului, astfel încât cusătura să se termine pe ea Această metodă elimină necesitatea unei cusături duble la mașină la capătul unei curbe Săgețile, atât tăiate, cât și solide, pot fi cusute cu benzi suplimentare de țesătură care sunt tăiate din bumbac, in sau materiale nețesute similare ca grosime și densitate cu materialul feței Lățimea benzii este mm, lungimea poate fi diferită, dar banda trebuie să se extindă dincolo de capătul tuck-ului cu cel puțin mm La șlefuirea tucks, banda este poziționată astfel încât mijlocul său în direcția longitudinală să coincidă cu linia La sfârșitul tuck-ului, cusătura ar trebui să fie extinsă și finisată pe o bandă suplimentară de material, eliminând necesitatea unui dublu cusătură automată la capătul tuck-ului Banda poate fi amplasată de-a lungul întregii lungimi a tuck-ului sau numai în regiunea capătului său pe o lungime de mm Spre sfârșitul tuck-ului, banda este tăiată la un unghi de aproximativ ° față de linia de cusătură a tuck-ului, partea inferioară a benzii este așezată pe ambele părți b A G V Orez Prelucrarea săgeților continue: a - cu o bandă suplimentară de material urmată de călcare; b - cu o bandă suplimentară de material cu găurire ulterioară; c - fără o bandă suplimentară de material cu cusături ulterioare; g - folosind lipici În funcție de proprietățile pielii și de modelul produsului, săgețile continue (Fig ) sunt măcinate cu sau fără o bandă suplimentară de material și apoi călcate (vezi Fig , a), desfăcute (vezi Fig ) , b), ajustat (vezi Fig , c), toca sau ciocan în utilizare (vezi Fig , d) Tucks split (Fig ) se macină, începând de la tăierea piesei Lățimea cusăturii rezultate este de mm Apoi, lățimea cusăturii este redusă la nimic și linia este terminată sub tăietură cu mm Tuck-urile sunt calcate, risipite (vezi Fig , a), ajustate (vezi Fig , b), tocați (vezi Fig , c) Banda de transfer poate fi folosită în loc de lipici În produsele din piele groasă, săgețile sunt prelucrate cu cusături de plasture cu secțiuni închise (vezi Fig , d) sau deschise (vezi Fig , e) Tuck-ul poate fi măcinat ca unul continuu, iar apoi alocațiile de tuck (cu o soluție mare) sunt tăiate cu mm, unse cu lipici și lipite de piesă, întinse pe ambele părți ale liniei (de ex , Despică) Tuck-ul este călcat, slăbirea de la capătul tuck-ului este strânsă Orez Procesarea săgeților tăiate: o cusătură cu alezarea ulterioară; b - o cusătură cusută cu cusătură ulterioară; în - o cusătură cusută cu despicare ulterioară; g - cusătură deasupra capului cu o tăietură închisă; e - cusătură de suprapunere cu secțiuni deschise Fantele din produsele din piele subțire sunt prelucrate cu tampoane din bumbac sau materiale nețesute, cu sau fără un strat adeziv În funcție de proprietățile pielii, în locul unei garnituri se poate folosi un tencuială adeziv sau o margine Tăieturile superioare ale garniturii și marginile ar trebui să se termine la nivelul tăieturilor superioare ale adăposturilor pentru fante, deoarece trebuie să cadă sub prinderele din spate a fantelor din partea superioară Metoda adezivă de prelucrare a fantelor implică aplicarea de adeziv pe adaosurile fantelor, fixarea marginilor îndoite ale fantelor și fixarea lor în timp ce îndoiți fundul de-a lungul liniei dorite Următoarele cerințe sunt impuse pentru calitatea prelucrării fantelor: pliurile fantelor trebuie să fie amplasate vertical, fără slăbiciune, nu trebuie să diverge sau să se suprapună prea mult, pliul din partea stângă a fantelor trebuie să fie o continuare a liniei de cusătură a tăieturilor din mijloc ale spatelui În cazul încălcării condițiilor tehnice pentru efectuarea operațiunilor de șlefuire a secțiunilor mijlocii ale spatelui (de exemplu, crestăturile și secțiunile superioare ale slotului nu sunt aliniate), alocațiile de călcat sau lipire pentru prelucrarea părților laterale ale fantei (de exemplu , pliurile sunt strânse la călcare), fanta din produsul finit se va deforma La fabricarea fustelor, pantalonilor și a altor produse, tăieturile pot fi prelucrate în cusături În secțiunea tăieturii, permisiunea de cusătură ar trebui mărită cu mm După șlefuire, marginile pieselor din secțiunea tăieturii sunt fixate cu lipici Este indicat sa faci captuseala pentru fuste si pantaloni cu croi mai scurte decat detaliile principale: doar pana la croiala Prelucrarea pieselor mici (curele, curele, impas, bucle de centură, supape etc ) La produsele din piele moale subțire, piesele mici pot fi dintr-o bucată sau din două piese; cusute, răsucite sau finisate cu o cusătură de suprapunere cu una sau două secțiuni închise În produsele din piele groasă, piesele mici sunt proiectate din două părți conectate între ele, în cele mai multe cazuri, cu o cusătură de suprapunere cu secțiuni deschise sau una închisă Cureaua poate fi formată din trei părți, în timp ce cusăturile conexiunii pieselor trebuie să coincidă cu cusăturile laterale sau să fie situate pe partea laterală a cataramei la o distanță de cel mult cm de capătul centurii, cealaltă capătul centurii trebuie să închidă această cusătură Centurile pot fi înguste și late în lățime, moi, semirigide și rigide din punct de vedere al rigidității La fabricarea curelei (Fig ), pentru a o proteja de întindere și pentru a stabiliza forma, se folosesc materiale de garnitură cu un înveliș adeziv sau o margine țesută, cum ar fi bandă adezivă cu lățimea de , sau cm, în funcție de pe lăţimea centurii în formă finită Orez Prelucrare curea: a - cusut cu o cusătură călcată; b - cusut cu o cusătură călcată de cusătură și o linie de finisare; în - cusătură cu o cusătură călcată; g - cu prelucrarea unei margini cu o cusătură de plasture cu o tăietură închisă și o linie de finisare; e - cu prelucrare a marginilor cu cusătură falsă cu tăietură închisă; e - cusut cu o cusătură de cusătură călcată și cusătură de finisare Dacă centura este fixată cu o cataramă, atunci pentru a-i conferi rigiditate, se aplică un strat de lipici pe întreaga suprafață a centurii Dacă centura este legată, atunci numai alocațiile de cusătură sunt mânjite cu lipici pentru a asigura un grad suficient de draperie Atunci când se prelucrează o centură dintr-o singură bucată, cusătura este călcată sau așezată, așezând-o în mijloc, de-a lungul părții inferioare Dacă cureaua este prelucrată fără cataramă, atunci când coaseți, o secțiune a cusăturii ar trebui lăsată necusută pentru turnarea ulterioară Atașarea alocațiilor de cusătură poate fi realizate prin metoda lipiciului, pentru care se ung cu lipici si se toaca (vezi Fig , a, b) Secțiunea necusută a centurii este lipită sau tituită cu o linie de cusături ascunse pentru tivită Prelucrarea curelei, precum și a curelelor și a impasului, se poate face cu o cusătură acoperită în despicare (vezi Fig , c) În toate cazurile de prelucrare, secțiunea necusută a curelei după turnare este lipită, cusată sau, dacă proprietățile pielii permit, tivită cu o linie de cusătură oarbă Prelucrarea curelei și a altor piese mici cu cusătură falsă cu o tăietură închisă se realizează în produse din piele groasă (vezi Fig , d, e '); cu două secțiuni închise - în produse din piele moale subțire (vezi Fig , e) Când conectați părți ale pieselor mici cu o cusătură de suprapunere, puteți utiliza o bandă de transfer sau un lipic pentru a fixa temporar piesele de-a lungul lungimii, astfel încât să nu se miște în timpul coaserii Buclele pot fi largi (căptușite și necăptușite) sau înguste ( mm) Buclele de centură largi căptușite sunt răsucite de-a lungul a două laturi laterale, fără căptușeală - se macină pe lungime, călcă și îndreptă cusătura După îndepărtarea pieselor, cusătura este plasată la mijlocul lățimii părții inferioare a piesei Buclele înguste ale curelei sunt prelucrate în moduri diferite (Fig ), a căror alegere depinde nu numai de tipul și grosimea pielii, ci și de grupul de sortiment al produsului Deci, secțiunile de bucle înguste ale centurii pot fi prelucrate cu o cusătură a tivului cu secțiuni deschise (vezi Fig , a) Această prelucrare a buclelor de centură este utilizată în principal în produse de curea Buclele înguste ale curelei în produsele din sortimentul de haine și costume sunt prelucrate cu o cusătură de suprapunere cu secțiuni deschise sau închise Când se prelucrează bucle de centură înguste cu o cusătură de suprapunere cu o tăietură închisă (vezi Fig , b), se aplică un strat de adeziv pe partea inferioară a buclei de centură, piesa este bătută cu ciocanul, este așezată o linie de finisare și permisele părții inferioare sunt tăiate cât mai aproape de linie Buclele de centură sunt conectate la produs prin reglarea ambelor capete cu marginile îndoite sau a unui capăt fără a se îndoi Orez Prelucrare curele înguste: a - cusătură tiv cu secțiuni deschise; b - cusătură suprapusă cu o tăietură închisă marginile În acest din urmă caz, un capăt al liniei de cusătură este închis cu o buclă, iar celălalt este pliat de-a lungul marginii tăiate Legarea buclelor de curea cu produsul se poate face folosind o suprapunere din materialul de bază, care închide liniile de legătură a buclei de centură cu produsul și în același timp îndeplinește funcțiile de finisaj decorativ Valvele, pliantele și fețele din articolele de îmbrăcăminte din piele naturală sunt prelucrate cu sau fără căptușeală adezivă sau neadezivă, în funcție de proprietățile pielii utilizate Supapa poate fi dintr-o singură bucată cu căptușeală Căptușeala supapei poate fi tăiată din material de căptușeală sau material de bază (piele) Supapele din hainele din piele naturală pot fi simple, de ex prelucrat fără căptușeală Supapa este tratată cu o cusătură de conducte sau o cusătură de suprapunere cu una sau două tăieturi deschise La prelucrarea supapei cu o cusătură de rotire într-o țeavă (Fig ), alocațiile de cusătură ale cusăturii de răsucire sunt tăiate din partea laterală a căptușelii buzunarelor la o lățime de ), așezați linia de finisare, dacă este prevăzută pentru după model De-a lungul marginii supapei poate fi așezată o margine de tip tencuială adeziv (vezi Fig , b) La prelucrarea supapei cu o cusătură falsă cu două secțiuni închise (Fig , c), alocațiile pentru prelucrarea supapei și a căptușelii sale sunt de mm pe toate cele patru laturi Dacă este necesar, partea de căptușeală este duplicată cu o garnitură și o margine de tip ipsos adeziv este așezată de-a lungul părților inferioare și laterale ale supapei Aporturi laterale și inferioare pe supapă și Orez Prelucrarea supapei: a, b - cusătură de margine în margine; în - o cusătură falsă cu două secțiuni închise; d - cusătură suprapusă cu o tăietură închisă A Orez Prelucrare buzunare cu clapă: oo Sfârșitul mesei Funcționare tehnologică Tip echipament Producător "Orsha", "Agat", "Podolsk" JUKI TIPIC Clasa de mașini Coaseți mâneci în gurile de sus ale mașinii de cusătură cu un singur ac cu avans inferior și superior (pentru potrivire), programator de asamblare, cu tăietor automat de fir - + sau - DLU- NBB- sau DP- GS - Realizarea buzunarelor Mașină semiautomată pentru realizarea buzunarelor -M APW- TASS Realizarea de chinuri Mașină de chinuri controlată electronic - AMS- A GT Faceți bucle cu un ochi Cusut nasturi Buton semi-automat MB- sau MB- GT Mașinile de cusut folosite la confecționarea articolelor de îmbrăcăminte din piele trebuie bine reglate, părțile metalice și suprafața mesei trebuie lustruite cu grijă pentru a deplasa mai bine materialul sub piciorul mașinii În funcție de grosime, plasticitatea, elasticitatea pielii, se folosesc ace de mașină Nr cu ascuțire rotundă, ovală sau rombică (vezi Tabelul ) Când faceți haine din piele naturală, o gamă largă de Schimbarea se constată cu mașinile de cusut semiautomate și automate pentru prelucrarea buzunarelor, butoniere acoperite etc În funcție de proprietățile pielii pentru fabricarea suprafeței , , , sau , Orez Operații tehnologice (indicate cu cifre arabe) efectuate la fabricarea jachetelor din piele naturală Se pot folosi mașini semiautomate care decupează butoniera după supraturnare sau înainte de supraturnare, de exemplu, semiautomatul CB-RL-ME de la AMF Reece Un set de echipamente pentru procesele tehnologice pentru fabricarea articolelor de îmbrăcăminte din piele naturală (Tabelul ) este luat în considerare folosind exemplul unei jachete pentru bărbați (vezi Figura ) Se dă posibila configurație a echipamentelor a două companii străine (JUK I și TYPICAL), care au caracteristici de cost diferite, și echipamente casnice (SA "Orsha") În acest din urmă caz, echipamentele propuse nu dispun întotdeauna de cele necesare caracteristici tehnice (de exemplu, un volum crescut al navetei etc ) ) Pe baza capacităților tehnice și tehnologice ale mașinilor de cusut ale Orsha JSC, echipamentul a fost completat cu mașini de cusut de la alte fabrici de construcții de mașini din Rusia Echipamente pentru fabricarea îmbrăcămintei din materiale complexe Echipamentele pentru fabricarea paltoanelor, hainelor de ploaie și jachetelor din materiale complexe includ mașini cu unul și două ace echipate cu instrumente de mecanizare pentru efectuarea tehnicilor auxiliare: oprirea acului într-o poziție dată, ridicarea piciorului presor, tăierea firelor, fixarea începutului și sfarsitul liniei La fabricarea produselor de dimensiuni mari, se recomandă utilizarea mașinilor cu o rază de acoperire crescută a platformei mașinii Deoarece atunci când coaseți părți ale produselor din materiale complexe, este posibilă strângerea cusăturii cu o linie, este necesar să folosiți mașini de cusut cu cusătură cu o cusătură non-stop Utilizarea mașinilor cu alimentare de sus și de jos sau de alimentare cu ac vă permite să evitați deplasarea straturilor de material unul față de celălalt Pentru materiale greu de transportat, se recomandă deplasarea sincronă a materialelor cu cremalieră, picior de mers și ac de deviere Pentru a reduce cusăturile strânse pe materialele acoperite cu haine de ploaie, țesăturile cauciucate și alte piese de cusătură, se recomandă utilizarea unei mașini de cusut cu cusături în lanț cu un avans diferențial Cusatura de lant nu adauga grosime suplimentara de fir materialului si este mai elastica Mașinile de cusut cu cusături în lanț pot fi folosite și pentru coaserea părților căptușelii izolatoare Pentru o mai bună avansare a materialului, se recomandă utilizarea picioarelor speciale (vezi Fig ) și a picioarelor acoperite cu teflon La îmbinarea pieselor din materiale de peliculă acoperite cu fire sintetice, ace subțiri, bine lustruite, cu tije conice și trepte, se folosesc ace acoperite cu titan și ceramică, care se încălzesc mai puțin atunci când materialul este perforat și nu topesc țesăturile și fire Lista echipamentelor necesare pentru fabricarea produselor din materiale complexe include mașini semiautomate pentru strunjirea pieselor și realizarea de buzunare, precum și mașini semiautomate pentru butoniere, barta și butoniere Mașinile de cusătură în lanț cu cusături de acoperire cu alimentare diferențială sau cu ac pot fi folosite pentru a face bucle pentru curele, curele, manșete La fabricarea îmbrăcămintei din materiale complexe, instrumentele de mecanizare la scară mică sunt utilizate pe scară largă: pentru secțiuni de margine, așezarea liniilor de finisare, îmbinarea pieselor de produse izolate cu o cusătură cap la cap etc Echipament pentru confecţionarea hainelor din ţesături neţesute Deoarece materialele nețesute sunt similare în multe privințe cu țesăturile tricotate în ceea ce privește proprietățile lor, pentru a face haine din materiale nețesute se utilizează același echipament ca și pentru produsele din țesături tricotate Aceasta este în primul rând mașini pentru cusături, cusături și suprafilare, suprafilare margini și cusături de acoperire cusături în lanț În funcție de proprietățile materialelor nețesute folosite, pentru conectarea pieselor se folosesc și cusăturile cu cusături cu alimentare diferențială sau cu ac, iar pentru materiale nețesute groase - cu un transportor sincron Caracteristicile echipamentelor pentru tratarea termică umedă a îmbrăcămintei din diverse materiale Tratamentul termic umed (WHT) este cel mai important proces de fabricație a îmbrăcămintei și concluzia logică a soluțiilor de proiectare și tehnologice Tipuri de echipamente și metode de încălzire Pentru OMC de articole de îmbrăcăminte din diverse materiale se folosesc prese, mese de călcat, fiare de călcat electrice cu abur, generatoare de abur și manechine de abur După metoda de încălzire a pieselor de lucru și a produselor, a metodei de umezire și răcire a produselor, echipamentele pentru OMC pot fi: electrice - cu încălzire electrică a pieselor de lucru, cu umidificare cu apă și răcire naturală a produselor; abur - cu incalzire cu abur a corpurilor de lucru, cu umidificare cu abur si racire a produselor prin vid; electro-abur - cu încălzire electrică și cu abur a corpurilor de lucru, umidificare cu abur și răcire a produselor prin vid Pe piața rusă, echipamentele pentru OMC sunt reprezentate atât de producători străini (Masri, Rotondi, Veit), cât și de cei autohtoni - Uzina experimentală Cheboksary (sub licență de la Masri), Geran-Lux LLC și o serie de alte întreprinderi Prese Cel mai comun tip de echipament pentru OMC în proces și final este următorul echipament de presare: scop general (universal) cu perne de presa universale, pe care puteți efectua o serie de operații de diferite tipuri; cele speciale care vă permit să efectuați un singur tip de operație, de exemplu, o presă cu tampoane speciale pentru prelucrarea gulerelor și manșetelor etc ; îndoire (pliere); duplicare pentru lipirea cu adeziv a pieselor În funcție de numărul de poziții, presele cu una, două și trei poziții se disting prin piston, translație și rotație companie (tip carusel) mod de a muta produsele din poziție în poziție Presele cu una și două poziții includ prese de uz general echipate cu cărucioare de încărcare cu mișcare alternativă; prese duplicate cu rame de încărcare; prese rotative cu perne pivotante la ° Presele cu trei poziții au poziții pentru încărcarea, prelucrarea și îndepărtarea produselor Acestea includ: prese în care deplasarea produselor se realizează cu ajutorul benzilor transportoare progresiv; prese tip carusel cu perne pivotante la °; prese duplicate cu două rame de încărcare, care sunt instalate pe ambele părți ale presei Seturi de echipamente pentru OMC Pentru a efectua operațiuni în proces și final OMC, călcat tucks și diverse cusături ale suprafeței și căptușelii, călcarea pieselor, așezarea marginilor adezive și alte operațiuni, se folosesc seturi de echipamente, care includ mese de călcat, fiare de călcat electrice cu abur, generatoare de abur și alte instalatii de vid si dispozitive auxiliare Mesele de călcat se deosebesc între ele în echipamente (diverse tipuri de fiare de călcat), tip de încălzire a suprafeței de călcat, aspirație în vid, suflare etc Aspirația în vid asigură răcirea produsului și suprafața de călcat uscată constant Pentru prelucrarea finală a articolelor de îmbrăcăminte finite, mesele trebuie să fie echipate cu suflare, care elimină așezarea cusăturilor și vă permite să călcați atât materialul superior, cât și căptușeala fără dungi și imprimeuri datorită efectului de pernă de aer Prin proiectare, mesele de calcat pot fi de tip dreptunghiular cu montarea suportului principal de calcat pe un suport central si de tip cantilever Tampoane suplimentare pentru mâneci de diferite forme și dimensiuni permit utilizarea meselor de călcat în orice etape intermediare de producție, de exemplu, pentru călcat mâneci, călcat cusături de umăr, călcat locuri greu accesibile etc Majoritatea producătorilor în fabricarea meselor de călcat folosesc principiul rândurilor unificate structural Deci, de exemplu, tabelele de rânduri unificate structural , , de la Masri diferă în ceea ce privește nivelul de automatizare a caracteristicilor reglabile În general, utilizarea meselor de călcat îmbunătățește calitatea prelucrării articolelor de îmbrăcăminte și crește productivitatea Fiarele electrice de călcat cu abur diferă unele de altele prin dimensiunea tălpilor, greutatea, tipul de lichid de răcire, puterea încălzitoarelor electrice etc Principalele cerințe pentru fiarele de călcat electrice cu abur sunt greutatea redusă, prezența regulatorului- tori de temperatură și abur, ușurință de utilizare a comenzilor La proiectarea fierelor de călcat, trebuie prevăzute dispozitive care să protejeze mâinile lucrătorului de arsuri cu abur și căldură Deci, de exemplu, fiarele de călcat Macri au un mâner de lemn și un ecran care protejează mâinile muncitorului de căldura radiată de suprafața fierului de călcat Perforarea fină a tălpii fierului de călcat asigură o distribuție uniformă a aburului Fiarele de călcat pentru cusăturile de călcat sunt perforate pe toată lungimea tălpii, iar aburul este furnizat într-o singură gaură, hidratând și încălzind cusătura călcată, iar aerul rece este furnizat în alte găuri, fixând cusătura după călcare Pentru a preveni deteriorarea materialelor care sunt prelucrate, se folosește un strat special al tălpii fierului de călcat, de exemplu, teflon, care elimină formarea de luciu și luciu pe material și alunecă bine Se pot folosi și plăci suplimentare detașabile, care reduc temperatura de contact dintre fier și material Generatoarele de abur sunt parte integrantă a sistemelor de călcat și includ un cazan de abur și o unitate de tratare a apei și echipamente electrice montate într-o singură carcasă Generatoarele de abur sunt folosite pentru a furniza echipamentelor cu abur de proces Alimentarea cu apă a generatorului de abur poate fi automată sau manuală În primul caz, generatorul de abur servește două sau mai multe locuri, în al doilea - unul Generatoarele automate de abur au un volum semnificativ al cazanului și pot fi conectate la un sistem de alimentare cu apă pentru alimentarea continuă cu apă Recent, au fost utilizate pe scară largă următoarele generatoare de abur: complet cu fier de călcat; echipat cu perii cu abur, pentru călcarea produselor finite de formă complexă și îndepărtarea laselor și a gemurilor; echipat cu pistoale cu abur pentru prelucrarea pieselor mici si inguste OMC finală, în funcție de tipul de material din care este fabricat produsul, se poate realiza pe manechine abur-aer sau cu ajutorul vaporilor Prelucrarea produselor pe manechine abur-aer (Fig ) sau pe așa-numitele finisoare de formular include operațiunile de aburire și alimentare cu aer cald, ale căror moduri de execuție sunt automatizate și efectuate conform programului stabilit pe control panoul manechinului abur-aer Aparatul cu abur este un dispozitiv de finisare manual folosit pentru a îndepărta șireturile, pentru a netezi cutele și pliurile din materialul din produs și este o perie de abur și de aspirare Alimentarea cu abur a periei poate fi efectuată atât de la sistem centralizat (cazană), și de la un generator individual de abur Tratarea termică umedă a produselor din diverse materiale La fabricarea hainelor din țesături tricotate pentru OMC, pe lângă fiare de călcat, se folosesc prese, manechine de abur-aer și mese de abur Se recomandă utilizarea echipamentelor care utilizează abur de proces și aspirație de umiditate Odată cu OMC finală pe mesele de abur, de exemplu Veit , abur abundent este furnizat produsului de dedesubt Suprafața încălzită cu abur a mesei de abur vă permite să procesați produse mari în formă desfăcută În același timp, este garantată distribuția uniformă a aburului și a aspirației pe întreaga suprafață Existența unei aspirații cu vid asigură o răcire de înaltă calitate Durata expunerii la abur, turnare și aspirație este programabilă Aceste procese pot fi controlate automat La prese de diferite modele (de exemplu, presa E de la ALBA MAKINA), produsele tricotate puse pe o formă de cadru trec secvențial între două plăci, unde sunt umezite cu abur și presate pentru a elimina excesul de umiditate Prelucrarea finală a topurilor de tricotaje, efectuată pe manechine abur-aer (de exemplu, Multiform Veit ), cu funcția de control al întinderii în echipament, asigură haine de înaltă calitate și fără distorsiuni La fabricarea hainelor din blană, echipamentele de presare și călcat sunt utilizate pentru prelucrarea căptușelii, duplicarea detaliilor tăiate de blană din tipuri ieftine de blană În plus, o presă electrică la întreprinderile de croitorie de blană poate fi utilizată pentru a călca cusăturile laterale, părțile laterale și partea inferioară a unui produs, de exemplu, din blană de focă Generatoarele de abur echipate cu pistoale pneumatice sunt folosite pentru imbracarea pieilor si taieturi de blana, iar generatoarele de abur echipate cu fiare de calcat sunt folosite pentru taieri si produse WTO, oferind o anumita directie parului, curatandu-l de cele mai mici particule de scame si praf O mașină de călcat, precum LANA (Germania), este folosită pentru a călca tăieturile după îndreptare cu ajutorul unor produse speciale care dau strălucire blănii În fabricarea de îmbrăcăminte din piele, OMC, dacă este necesar, se desfășoară pe o presă sau cu un fier de călcat Pentru produsele din piele naturală cu suprafață grămadă, OMC se efectuează pe suprafețe moi de călcat ale preselor, meselor de călcat, plăcuțelor Pentru OMC finală, se poate folosi o perie cu abur, cum ar fi Veit de la Veit La fabricarea îmbrăcămintei din materiale complexe pentru OMC, se folosesc echipamente cu abur sau cu abur electric La fabricarea îmbrăcămintei din materiale nețesute, acestea se execută pe prese Pentru prelucrarea în proces a produselor, se recomandă, de asemenea, utilizarea fierelor de călcat cu abur electric sau încălzire cu abur Alegerea echipamentului necesar pentru OMC a articolelor de îmbrăcăminte trebuie efectuată ținând cont de tipul și proprietățile materialelor prelucrate Atunci când alegeți echipament pentru OMC, ca și în întregul echipament de cusut, trebuie să vă ghidați după un echilibru rezonabil între prețul și calitatea echipamentului APLICARE SPECIFICAȚII CUSCĂTĂ CU ACĂ SINGUR (TIP CUSCĂ ) Clasa mașini de cusut Scop Specificații principale Observație Frecvența de rotație a arborelui principal, min- Lungimea cusăturii, mm Grosimea materialelor prelucrate, mm SA "Orsha" (Belarus) M Cusătura materialelor medii până la mediu-grele Până la - N Îmbinarea materialelor medii până la mediu-grele Până la - M- Marginea detaliilor rochiei cu o bandă de țesătură tăiată de-a lungul prejudiciului , , Până la - M- Tăierea detaliilor hainei cu o bandă de material sau bandă tricotată , , Până la - -M Cusăți piesele din materiale medii până la grele în timp ce tăiați marginile , Până la - -M Cusătură materiale ușoare până la medii Până la Câmp de transport și ac de înclinare Cusut țesături ușoare până la medii , Până la Alimentare diferențială - + Slefuire materiale usoare , , Până la - - + Materiale medii de etanșare , , Până la - - + , - + Cuserea materialelor ușoare și medii, greu de transportat, fără aterizare sau cu aterizare a părții superioare - - Oprire automată a acului într-o poziție dată, tăierea firului, ridicarea piciorului presor - + + Cusătură de tăiere pe materiale de dimensiuni medii Câine de hrănire și picior de mers Dispozitive de asistență automate Programarea potrivirii straturilor de sus și de jos și secvența de modificare a cantității de potrivire în zona cusăturii - + + Piese de cusut din marochinărie - Crema de viteze și role de tragere Picior cu role Oprire automată a acului într-o poziție dată, tăierea firului Continuarea tabelului Clasa mașini de cusut Scop Specificații principale Observație Frecvența de rotație a arborelui principal, min- Lungimea cusăturii, mm Grosimea materialelor prelucrate, mm OJSC "Plant Promshveymash" (Podolsk) Pentru piele naturală, piele artificială, materiale laminate - Câine de hrănire, picior de mers și ac de deviere Volum crescut al navetei Țesături de îmbinare laminate cu spumă poliuretanică, cauciucate, etc ZAM Conectarea părților produselor din piele medie și groasă (yuft), prelată, pânză - Până la - Conectarea produselor din piele medie și groasă (yuft), prelată - Până la Creieră, picior de mers și ac de deviere Platforma cilindrica Combinând piele medie până la groasă Până la Câine de hrănire, picior de mers și ac de înclinare Cusut diverse materiale , Până la Câmp de transport și ac de deviere Volum crescut al navetei Coaserea țesăturilor ușoare până la medii pentru lucrări supradimensionate, peste cusături încrucișate Până la Câmp de transport și acul de deviere Platformă extinsă Pentru coaserea mânecilor în orificiul unui produs în îmbrăcăminte lejeră pentru femei , DoZ Sină dințată și șină de transport superioară "Juki" (Japonia) DLD- -N Pentru toate materialele, inclusiv țesăturile tricotate - Alimentare diferențială Ungere automată DDL- -NA DDL- N DDL- -NH Pentru materiale ușoare, medii și grele - Lubrifiere automată, tăierea firului și fixare DDL- -NL Heavy Duty Până la - Ungere automată Volum crescut al navetei DDL- - NL- Același Până la - Același cu tăietorul automat de fir DDL- - NR- Pentru haine și încălțăminte din piele Până la Ungere automată Volumul crescut al navetei Apăsați Roll DDL- -DS Pentru materiale ușoare până la medii până la - Lubrificare automată Acces extins la platformă Continuarea tabelului Clasa mașini de cusut Scop Specificații principale Observație Frecvența de rotație a arborelui principal, min- Lungimea cusăturii, mm Grosimea materialelor prelucrate, mm DDL- NF- -W/CP- /AK Pentru țesături de mătase, tricotaje din in Până la - Transportor diferențial Controlat cu microprocesor, nu necesită lubrifiere DDL- L Pentru articole din piele de la la - Ungere automată Picior acoperit cu teflon DU- Pentru țesături de greutate medie, piele artificială, țesături acoperite cu vinil etc Până la - Alimentare diferențială de sus și de jos Ungere automată DU- H Pentru țesături groase, imitație de piele, țesături cauciucate " " - Același " DU- S Cusături de finisare pe piele artificială, țesături acoperite, țesături cauciucate etc " " - " DNU- Pentru materiale grele Până la - Câine de hrănire, picior de mers și ac de înclinare Ungere automată Volum crescut al navetei DLM- N Cusătură piese cu tăiere prin forfecare Până la - Lubrifiere automată Volum crescut al navetei Duerkopp Adler (Germania) - Coaserea materialelor grele, inclusiv cusăturile de finisare peste cusături transversale și suprafețe groase Până la - Tipul de cusătură Câmp de transport, picior de mers și ac de înclinare - Cusătură non-stop pe materiale ușoare până la medii în timp ce tăiați marginile Până la - Câine de transport și acul de deviere Tăierea și tunderea automată a firului - La fel " " - La fel Tăiere inegală în trepte a feliilor - Cusătură materiale dificil de cusut (mătase, catifea, catifea, etc ) pentru producție cu mai multe sortimente Până la - Alimentator inferior și avans superior reglabil Tăiere automată, ridicare piciorului presor, bara de bara Continuarea tabelului Clasa mașini de cusut Scop Specificații principale Observație Frecvența de rotație a arborelui principal, min Lungimea cusăturii, mm Grosimea materialelor prelucrate, mm - Coaserea materialelor greu de croit cu tăierea lor (întoarcerea în timp ce tăiați îmbrăcămintea exterioară fără ungere) Până la - Transportoare diferențiale superioare și inferioare Tăiere automată a firului, ridicare piciorului presor, viraj înapoi - - Îmbinarea materialelor grele cu o cusătură non-stop (piele, denim, țesături sintetice) până la - Câine de hrănire, picior de mers și acul de deviere Volum crescut al navetei - Îmbinarea tuturor tipurilor de materiale cu o cusătură non-stop Până la - Crema de viteze și ac de deviere Tăiere automată a firului, ridicare piciorului presor, viraj înapoi -FA- -NH Pentru cusut de bază în marochinărie Până la - Câine de transport, picior de mers și ac de înclinare Tăiere automată a firului - Prelucrarea materialelor greu de cusut, în special cu cusături transversale (producție cu mai multe sortimente) - Crema viteze și role de transport Tăiere automată a firului, ridicare piciorului presor, viraj înapoi - Pentru îmbinarea materialelor dificil de cusut cu cusături non-stop (producție cu sortimente multiple) - Cremalier, ac de deviere și role de tragere Tăiere automată a firului, ridicare piciorului presor, viraj înapoi - / E Pentru operațiuni de cusut de bază la fabricarea de articole din piele, inclusiv cusături de finisare - La fel Picior presor acoperit cu teflon Pfaff (Germania) G Pentru îmbinare țesături tricotate (producție cu sortimente multiple) , - Transportor diferențial Volumul crescut al navetei Tehnici automate de asistență G Coaserea cusăturilor non-stop (asortiment multiplu) - Câmp de transport și ac de deviere Volumul crescut al navetei Tehnici automate de asistență / G- Potrivire reglabilă, multi-asamblare , - Avans diferențial inferior și superior Volumul crescut al navetei Tehnici automate de asistență BIBLIOGRAFIE Bekmurzaev L A , Tehnologia îmbrăcămintei din piele / L A Bekmurzaev, V F Vodorezova, E I Şaikevici - M : FORUM: INFRA-M, Buzov B A Stiinta materialelor in productia de produse din industria usoara / B A Buzov, N D Alimenkov - M : Centrul editorial "Academia", Gavrilova N I Confecționarea materialelor de îmbrăcăminte / N I Gavrilova, L V Orlenko - Togliatti: GASBU PTIS, Ganulich A A O nouă generație de mașini de suprafilare și de cusut și de suprafilare de la Juki / A A Ganulich, V A Gurovich, M A Ganulich // Industria de cusut, - Nr Drozhzhin V I Manual de producție de cusut și tricotat / V I Drozhzhin, N V Oreschenkova - M : Industria ușoară și alimentară, Zakomurnaya E Blana: istorie, modă, sfaturi practice / E Zako-mornaya, E Stazhkova - M : Olma-Press, Koketkin P P Haine: tehnologie - tehnică; procese - calitate / P P Koketkin - M : MGUDT, Kudryavin L A Fundamentele tehnologiei de producție a tricotajelor / L A Kudryavin, I I Shalov - M : Legprombytizdat, Kuzmichev V E Mașini de cusut industriale: Carte de referință / B E Kuzmichev, N G Panina - M : SRL "În oglindă", Maltseva E P Știința materialelor textilelor și a produselor din piele-blană / E P Maltseva - M : Legprombytizdat, Nazarova A I Tehnologia articolelor de îmbrăcăminte pentru comenzi individuale / A I Nazarova, I A Kulikova, A V Savostitsky - M : Legprombytizdat, Parmon F M Proiectare și fabricare produse din piele de oaie / F M Parmon - M : Legprombytizdat, Pershina L F Tehnologia producției de cusut / L F Pershina, S V Petrova - M : Legprombytizdat, Purim Ya A Tehnologia îmbrăcămintei blănii și a materiilor prime din piele de oaie / Ya A Purim - M : Industria ușoară, Pușkin V Pielea: un ghid practic / V Z Pușkin - M : EKSMO-Press, Silaeva M Marochinarie / M Silaeva // Atelier - - Sleptsova A Îmbrăcăminte din piele / A Sleptsova, L Kokareva - Rostov n/D : Phoenix, Stelmashenko V I Materiale pentru fabricarea și repararea îmbrăcămintei / V I Stelmashenko, T V Rozarenova - M , Stelmashenko V I Știința materialelor producției de îmbrăcăminte / V I Stelmashenko, T V Rozarenova - M : Legprombytizdat, Sukharev M I , Boytsova A M Designul și tehnologia îmbrăcămintei din materiale nețesute - M , Terskaya L A Tehnologia de tăiere și croitorie a hainelor de blană / L A Terskaya - M : Centrul editorial "Academia", Trukhanova A T Manualul unui tânăr muncitor de cusut / A T Trukhanova - M : Liceu, Flerova LN Tehnologia industrială de prelucrare a nodurilor de tricotaje superioare / LN Flerova, LV Zolottseva - M : Industria ușoară și alimentară, Frants V Ya Echipamente pentru producția de îmbrăcăminte / V Ya Franz - M : Centrul editorial "Academia", Shandura E Defecte tehnologice Cauze de apariție, metode de eliminare a acestora // Industria confecțiilor, - Nr GOST R - "Servicii casnice Curățare chimică Condiții tehnice generale" CUPRINS Cuvânt înainte PARTEA TEHNOLOGIA DE FABRICAȚIE DE HAINE DIN DIVERSE MATERIALE Capitolul Simboluri pentru diferite țesături, cusături și simboluri de îngrijire capitolul Caracteristici ale tehnologiei de fabricare a hainelor din tricotaj pânze Confecționarea materialelor la fabricarea îmbrăcămintei din țesături tricotate Caracteristicile îmbinărilor articolelor de îmbrăcăminte tricotate pânze Procese tehnologice de fabricare a tricotajelor pânze Caracteristici ale tehnologiei de a face haine din diverse țesături tricotate capitolul Confecționarea materialelor la fabricarea îmbrăcămintei blana naturala Caracteristicile îmbinărilor pieselor de îmbrăcăminte din natural blană Procese tehnologice de fabricare a hainelor din semifabricat de blană capitolul Confecționarea materialelor la fabricarea îmbrăcămintei blană artificială Caracteristicile articulațiilor pieselor de îmbrăcăminte din artificial blană Procese tehnologice de confecţionare a hainelor blană faux capitolul Confecționarea materialelor la fabricarea îmbrăcămintei din piele naturală Caracteristicile îmbinărilor pieselor de îmbrăcăminte din piele naturală Procese tehnologice de confecţionare a hainelor din piele naturală Capitolul Confecționarea materialelor la fabricarea îmbrăcămintei din imitatie de piele Caracteristicile articulațiilor pieselor de îmbrăcăminte artificiale pielea Procese tehnologice de confecţionare a hainelor din imitatie de piele Capitolul Confecționarea materialelor la fabricarea îmbrăcămintei din materiale complexe Tehnologie pentru confecţionarea hainelor dintr-o singură faţă materiale complexe Tehnologie pentru confecţionarea hainelor din faţă-verso materiale complexe Capitolul Capitolul Producători Factorii care determină alegerea echipamentului de cusut Caracteristicile acelor mașinii de cusut Masini de cusut pentru confectionarea hainelor din tesaturi tricotate pânze Echipamente pentru fabricarea îmbrăcămintei din blană Echipamente pentru fabricarea hainelor din piele Echipamente pentru fabricarea îmbrăcămintei din complex Materiale Echipamente pentru fabricarea îmbrăcămintei nețesute Materiale Caracteristicile echipamentelor pentru tratarea termică umedă haine din diverse materiale Aplicație Caracteristicile mașinilor de cusut cu cusătură blocată cu un singur ac (tipul de cusătură ) Referințe Ediție educațională Konopaltseva Nadezhda Mihailovna, Rogov Pavel Ivanovici, Kryukova Natalia Alexandrovna Tehnologia de proiectare și fabricare a îmbrăcămintei din diverse materiale Partea Tehnologia de fabricare a îmbrăcămintei Tutorial Editor T V Romanenko Editor tehnic O N Krainova Verificare computer: N V Protasova Coritor L A Kotova Ed Nr Semnat spre publicare la septembrie Format x / Căști "Times" Hartie offset Nr I Imprimare offset Conv cuptor l Tiraj de exemplare Comanda nr Centrul de editare "Academia", www academia-moscow ru Încheierea sanitară și epidemiologică nr D din iulie , Moscova, st Butlerova, -B, camera Tel /Fax: ( ) - , - Tipărit de pe suportul electronic al editurii OJSC "Uzina poligrafică Tver", , Tver, bulevardul Lenin, Telefon: ( ) - - , - - , Telefon/Fax: ( ) - - Pagina de note - www tverpk ru E-mail (E-mail) - sales@tverpk ru * 